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El proyecto consiste en proponer y desarrollar una línea de packaging 
completa (envase primario, secundario y terciario) para la fruta pelada, 
troceada y congelada que produce la empresa Nice Fruit S.L. Esta línea de 
packaging está destinada al sector RETAIL. Actualmente la compañía solo 
suministra su producto en bolsas de 10 kg al mercado HORECA. 
 
La fruta congelada que produce Nice Fruit S.L. es un producto único en el 
mundo. Las posibilidades que ofrece están prácticamente todas por 
descubrir igual que la creación de nuevas necesidades de consumo lo que da 
mucha versatilidad para desarrollar el proyecto. 
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FINAL GRADE PROJECT 
 
ABSTRACT : 
 
 
 
The propose of the project is to propose and develop a comple line of 
packaging (primary, secondary and tertiary packaging) for the peeled, 
chopped and frozen fruit that the company Nice Fruit produces. This 
complete line of packaging is intended to RETAIL sector. Currently the 
company supplies its product only in bags of 10 kg HORECA market.  
 
The frozen fruit that Nice Fruit S.L. produces is a unique product in the 
world. The possibilities are about to be discovered as well as creating new 
consumer needs which gives a lot of versatility to develop the project. 
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1. Introducción 
 
1.1 Punto De Partida. Nice Fruit S.L.  
La empresa 
 
 
Fig. 1. Logotipo de la empresa Nice Fruit S.L. 
 
 
Nice Fruit S.L. es una empresa catalana del sector alimentario que, después de diez años de investigación, 
consigue con un proceso cien por cien físico, tratar la fruta fresca de tal forma que al congelarse, no 
rompa su estructura celular. Con esto consigue que la fruta mantenga todas sus vitaminas, sabor y 
estructura. Así pues, al descongelar la fruta, ésta presenta la misma estructura interna que si hubiera sido 
cortada del árbol en ese momento. 
 
Además, este proceso permite a Nice Fruit S.L. recoger la fruta en el momento óptimo de maduración, 
cosa que hace posible ofrecer una calidad de fruta excelente. En la actualidad, esto no ocurre de igual 
manera con la fruta fresca, ya que ésta debe recogerse verde para evitar que se pase durante el proceso de 
distribución. El proceso permite conservar la fruta hasta tres años y al descongelarla encontrarla igual que 
acabada de cortar del árbol. 
 
Nice Fruit S.L. tiene una producción de 600 toneladas al año de fruta pelada, troceada y congelada y está 
en pleno proceso de expansión a nivel mundial.  
 
Actualmente la empresa distribuye su producto al sector HORECA. El producto se vende en cajas que 
contienen 4 bolsas de 2,5 kg de fruta cada una. 
 
Dentro de los planes de expansión de la compañía, está planeado incorporarse al sector RETAIL en los 
próximos años. De aquí nace la necesidad de desarrollar un packaging para su fruta congelada. 
 
Para hacer frente al objetivo de abrirse camino en el sector RETAIL nace la necesidad y oportunidad de 
estudiar y desarrollar  un envase para un producto único. Este es el origen, la idea de este proyecto. 
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1.2 Descripción y objetivos del proyecto 
 
 
El proyecto consiste en proponer y desarrollar una línea de packaging completa (envase primario, 
secundario y terciario) para la fruta que produce la empresa Nice Fruit destinado al sector RETAIL que 
actualmente no existe.  
 
Los motivos por los cuales se ha escogido este producto como punto de partida son los siguientes: 
 - El packaging: Actualmente, Nice Fruit S.L. – como se ha comentado anteriormente - 
comercializa su producto en cajas que contienen 4 bolsas de 2,5 kg para el sector HORECA como 
se ha comentado anteriormente. Esta empresa no ha penetrado aún en el mercado del RETAIL, 
esto permite tener todas las posibilidades de diseño abiertas. 
 - Creatividad: No existe ningún tipo de restricción por parte de la empresa en cuanto a formato, 
colores, tipografía u otros patrones que determinen como tienen que ser el diseño de sus 
productos. Esto deja abierto un gran abanico de posibilidades y creatividad para el desarrollo del 
proyecto. 
 - La fruta congelada de Nice Fruit: Al tratarse de un producto único en el mundo, las posibilidades 
que ofrece están todas prácticamente  por descubrir, tanto en la apertura de mercados, como en el 
despertar hábitos de consumo de fruta fresca durante los 365 días al año en sociedades o 
colectividades que se veían obligadas a consumirlas en la temporada de las mismas. Estos 
aspectos ofrecen un gran abanico de opciones para el desarrollo del proyecto. i 
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2. Fase inicial 
 
2.1. Mindmap 
 
El mindmap o mapa mental es una herramienta muy utilizada en los procesos de diseño que se utiliza para 
adquirir una visión general de diferentes aspectos. En este caso se utilizó para plasmar todas las ideas y 
conceptos relacionados con el packaging para congelado.  
 
Se realizó un mindmap donde se referencian aspectos como: uso, tipos, materiales, usuario y 
características. A partir de estos aspectos considerados básicos en un envase de este tipo, se determinan 
las diferentes relaciones entre conceptos.  
 
En la figura 2 se muestra el mindmap realizado. 
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Fig. 2. Mindmap packaging para congelado 
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2.2. Estado del Arte 
 
2.2.1. Clasificación de los envases 
 
Se denomina envase o “packaging” al contenedor que está en contacto directo con el producto mismo. La 
función del envase es guardar, proteger, conservar e identificar el producto; también facilita su manejo y 
comercialización. En función de la relación con el producto a envasar encontramos tres tipos de envases: 
 
Envase primario 
Este tipo de envase es el que está en contacto directo con el producto,   casi siem p     
hasta su consumo. Contiene al producto en su presentación individual o básica dispuesto para la venta de 
primera mano. Las características del producto (nombre del producto, marca, peso, variedad, productor y 
país de origen) deben aparecer en el envase. El envase primario cumple una función comercial muy 
importante pues ello motiva al mostrar: atracción visual, origen, descripción, garantías de lo contenido en 
el, etcétera.  
 
En la Figura 3,  es posible observar distintos ejemplos de envases primarios. 
 
 
Fig. 3. Ejemplo envase primario 
 
Envase Secundario 
Es el que contiene el o los envases primarios, junto con todos los accesorios de embalaje. Pueden ser 
separadores como cuadrículas de cartón, rejillas de plástico o cualquier otro cuya función principal sea 
resguardar los envases primarios en cantidades que simplifiquen su distribución, almacenamiento e 
inventario.  
 
Estos envases deben ir debidamente marcados indicando la cantidad de unidades, la resistencia máxima 
de apilamiento, la marca del producto y sus características básicas. Es un envase que suele desecharse al 
adquirir el producto. 
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En la Figura 4, aparecen distintos ejemplos de envases secundarios. 
 
 
Fig. 4. Ejemplo envase secundario 
 
Envase Terciario 
Este se utiliza para el transporte. Se emplea para agrupar, manipular, almacenar y trasladar los productos. 
Contiene a los envases primarios y secundarios.  
 
En la Figura 5, se muestra una imagen con un ejemplo de envase terciario: 
 
 
Fig. 5. Ejemplo envase terciario 
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2.2.2. Envases para congelado 
 
En el mercado existen muchos tipos de envases para alimentos congelados. Para el desarrollo de este 
packaging, se ha realizado un estudio de los diferentes envases para productos congelados que se pueden 
encontrar en el mercado.  
 
Envases Termo formados rígidos 
 
 
Fig. 6. Ejemplo envases termo formados rígidos 
 - Este tipo de envase suele ser de materiales plásticos. Lo cual significa que tienen baja densidad y son 
ligeros.  - Tienen una gran versatilidad en cuanto a la forma del envase. - Son resistentes al impacto, alta rigidez y dureza y pueden ser flexibles o rígidos en función del 
espesor. Los espesores de las bandejas son variables. Son resistentes a impactos y también apilables - No se puede ver el interior del recipiente pero estos envases disponen de un gran poder de 
comunicación visual mediante etiquetas externas. - Son aislantes térmicamente y con buena barrera al agua y al oxígeno. - Son económicos de fabricar y reciclables. - Este tipo de envases pueden ir con tapa de plástico también termo formada o en otros formatos como 
por ejemplo en forma de bandeja con un film flexible a modo de tapa o dentro de cajas de cartón 
como bandejas.  
 
A continuación se puede observar un ejemplo de cada uno de los tipos respectivamente:  
 
 
Fig. 7. Ejemplo envase de caja cartón con bandeja termo formadas 
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Fig. 8. Ejemplo envase de bandeja termo formadas con tapa de film 
 
 
 
Tabla 1.  Envases termo-formados rígidos 
 
CARACTERÍSTICAS DESVENTAJAS 
Baja densidad No se puede ver el interior del envase 
Gran versatilidad en cuanto a la forma Superficie no imprimible 
Aislantes térmicamente  
Buena barrera al agua y al oxígeno  
Resistencia a impactos  
Rigidez alta  
Flexibles o rígidos en función del espesor  
Apilables  
Comunicación visual mediante etiquetas  
Diferentes formatos  
Reciclable  
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Envases termo formados flexibles 
 
 
Fig. 9. Ejemplo envase termo formado flexible 
 
 - Este tipo de envases son de materiales plásticos. Tienen baja densidad y esto los hace ligeros. - Cuentan una excelente formabilidad y se adaptan muy bien al producto. - Son resistentes mecánicamente. - Suelen ser transparentes cosa que permite ver el interior y ver el producto. También suelen ir 
acompañados de etiquetas o de grafismos impresos en el plástico con la información del producto, 
marca, etcétera. - Son aislantes térmicamente. - Económicos de fabricar y reciclables. - Este tipo de envase suele ir sólo como se mostraba en la figura 7 anterior. También se puede 
encontrar en el interior de una caja por ejemplo. 
 
 
Tabla 2. Envases termoformados flexibles 
 
CARACTERÍSTICAS DESVENTAJAS 
Baja densidad Poco estéticos 
Se adaptan bien a la forma del producto Superficie no imprimible 
Resistentes mecánicamente  
Aislantes térmicamente  
Permiten ver el interior del envase  
Económicos de fabricar  
Reciclables  
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Film flexible monocapa o multicapa 
 
 
Fig. 10. Ejemplo de envases de film flexible 
 - Este tipo de envases son de materiales plásticos. Pueden estar formados por un único tipo plástico o 
por la combinación de varios de ellos. - Son flexibles lo que permite una gran apilabilidad y adaptación al espacio. - Tienen buenas propiedades mecánicas aunque pueden ser rasgados por el producto congelado de su 
interior si tiene cantos punzantes o durante el transporte. - Muy económico y fácil de procesar. - Reciclable. - Amplio rango de espesores y propiedades de barrera. - Gran poder de comunicación visual mediante las grafías del film. Suelen ser opacos aunque los hay 
transparentes o combinación de ellos. Algunos incorporan una “ventana” para poder ver el producto 
que hay en su interior. 
 
 
Tabla 3. Envases films flexibles 
 
CARACTERÍSTICAS DESVENTAJAS 
Mono capa o multicapa 
Posibilidad de ser rasgado por el producto congelado en 
su interior 
Flexibles  
Buenas propiedades mecánicas  
Propiedades de barrera  
Amplio rango de espesores  
Apilable  
Gran poder de comunicación visual mediante grafías del 
film 
 
Opacos, transparentes o combinación de los dos  
Reciclable  
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Cajas de cartón folding 
 
 
 
Fig. 11. Ejemplo de envase de cartón folding 
 - Este tipo de envase está compuesto por varias capas de pasta mecánica entre capas de pasta química. Es un 
material denso y puede tener diferentes espesores. - Material 100% reciclable. - Tiene buenas propiedades mecánicas.  - La forma del envase permite gran apilabilidad y es logísticamente eficiente. - Gran versatilidad en cuanto a la forma del envase.  - Ofrece grandes posibilidades de comunicación visual con la impresión del envase. - Protección contra el agua elevada. - Este tipo de envases suelen contener en su interior otro envase que contiene el producto o una bandeja.  
 
 
Tabla 4. Envases de cajas de cartón folding  
 
CARACTERÍSTICAS DESVENTAJAS 
Material denso Denso 
Buenas propiedades mecánicas 
Suelen contener en su interior otro envase que contiene 
el producto o una bandeja 
Apilable  
Gran versatilidad en cuanto a la forma del envase  
Grandes posibilidades en comunicación visual. 
Impresión en el propio envase 
 
Protección contra el agua elevada  
Varios espesores  
Combinación de capas de pasta mecánica entre capas de 
pasta química 
 
Reciclable  
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Bolsas “Stand Up Pouch” 
 
 
 
Fig. 12. Ejemplo de envase stand up pouch 
 
 - Envase fabricado de papel, aluminio o plástico. Pueden ser fabricados con una composición 
multicapa de el mismo o diferentes materiales. - En función del material se pueden obtener diferentes grados de barrera. - Resistencia al impacto y a la perforación. Es un envase ligero y resistente. - Gran comunicación visual, por el grafismo del envase y la forma, ésta se mantiene de pie. - Puede tener varios tipos de cierre como un tapón, tipo cremallera, etc. - Puede ser 100% reciclable en función de la composición del envase. Para congelados se suele usar 
100% polietileno que es totalmente reciclable. 
 
 
Tabla 5. Bolsas Stand Up Pouch  
 
CARACTERÍSTICAS DESVENTAJAS 
Fabricado de papel, aluminio o plástico Únicamente posición vertical 
Multicapa  
Diferentes grados de barrera en función del material  
Ligero y persistente  
Resistencia a impacto y a la perforación  
Gran comunicación visual  
Se mantiene de pie  
Reciclable  
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Envases de EPS 
 
 
 
Fig. 13. Ejemplo de distintos envases de EPS 
 
 - Estos envases están fabricados con poliestireno expandido (EPS) que es un material plástico espumado, 
derivado del poliestireno. - Destacada es su higiene al no constituir sustrato nutritivo para microorganismos. - Es un envase 100% reciclable. - Gran ligereza. - Envase muy resistente a la humedad. Es un envase que hace de aislante. - Gran capacidad para absorber impactos. - Este tipo de envases se suelen usar para la venta de productos frescos. Se suele usar de bandeja en las secciones 
de pescadería, carnicería, frutas, verduras y heladería. - Estos envases suelen tener un envoltorio de cartón con el grafismo y  etiquetaje o mediante adhesivos. 
 
 
 
Tabla 6. Envases EPS 
 
CARACTERÍSTICAS DESVENTAJAS 
Muy ligero Limitaciones en cuanto a su comunicación visual 
Aislante. Muy resistente a la humedad  
Gran capacidad para absorber impactos  
Comunicación visual mediante un envoltorio de cartón o 
etiquetas  
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2.2.3. Validez temporal de los envases 
 
La validez temporal de los productos congelados suele estar entre 6 y 24 meses. Este período de tiempo 
varía en función del tipo de alimento que esté envasado y de la durabilidad del propio envase.  
 
Los productos congelados son de una elevada rotación de consumo. Algunos productos tienen una validez 
temporal de entre 6 y 12 meses pues los envases están diseñados para este plazo de tiempo, a pesar que el 
producto puede encontrarse en perfectas condiciones más tiempo.  
 
Los productos congelados deben mantenerse a una temperatura inferior mínima de -18oC y una vez se han 
descongelado no deben volver a congelarse.  
 
En el caso de la fruta congelada de Nice Fruit, está garantizado que el producto se mantiene en 
condiciones óptimas de consumo durante 3 años a -18oC. Esto implica que su envase debe garantizar 
también que se mantiene en perfectas condiciones durante 3 años a -18oC para que el producto mantenga 
su calidad. 
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2.2.4. Limitaciones del envase durante el proceso logístico 
 
El envase para fruta congelada que se desarrolla en el proyecto tiene que estar siempre a una temperatura 
igual o inferior de -18oC. Es por eso que el packaging estará en congeladores como pueden ser cámaras 
frigoríficas de congelación de un barco, de un camión, de un supermercado o los congeladores 
convencionales domésticos. 
 
Hacer un análisis de los congeladores y las cámaras frigoríficas de congelación ayudará a determinar 
algunas de las limitaciones del producto. 
 
A continuación se puede observar un esquema donde se representa el camino que sigue el producto desde 
que se recoge la fruta en el campo hasta que ésta llega al punto de consumo: 
 
Fig. 14. Esquema distribución producto 
 
Breve descripción de los puntos del anterior esquema: 
 
1. Recolecta de la fruta en el país productor de ésta, en este caso la piña de costa rica. 
2. Planta donde se procesa la fruta y se envasa congelada. 
3. Transporte con camión frigorífico de la fábrica hasta el puerto designado para la distribución de 
ésta. 
4. Transporte marítimo en conteiner frigorífico hasta el país de consumo. 
5. Llegada del producto al país de consumo. 
6. Transporte frigorífico de los envases hasta el almacén del distribuidor. 
7. Almacén frigorífico del distribuidor. Los envases aún están paletizados. 
8. Transporte terrestre del almacén del distribuidor hasta el supermercado o punto de consumo. 
9. Llegada del producto al supermercado o punto de consumo. En este punto se despaletizan los 
envases para colocarlos en los frigoríficos de venta del supermercado o punto de consumo. 
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10. Transporte terrestre del supermercado o punto de consumo hasta el hogar o punto de consumo. 
Este transporte es realizado por el consumidor y en el mayor de los casos no será un transporte 
frigorífico. 
11. Llegada de los envases al hogar y punto de consumo, dónde estos se almacenarán en frigoríficos 
domésticos. 
 
En el esquema mostrado anteriormente se pueden distinguir tres grupos o fases de almacenamiento de los 
envases en toda su distribución: 
 
Primera fase 
 
La primera fase es aquella en la que el producto se encuentra paletizado. Empieza tras paletizar el 
producto en la fábrica (Punto 3 del esquema anterior), y acaba cuando llega al supermercado o punto de 
venta del producto (Punto 9 del esquema anterior).  
 
En esta primera fase, el palé con los envases pasan de una cámara frigorífica a otra, pudiendo ser ésta la 
de un barco, un camión o un almacén por ejemplo. Aquí el envase no se encuentra con ninguna limitación 
de espacio a excepción de la del palé que es donde los envases están paletizados.  
 
Existen muchas medidas y tipos de palés y estos influirán para determinar las medidas del envase. Los 
más frecuentes son el palé europeo o europalé y el palé universal o isopalé.  
 
El palé europeo mide 1200 x 800 mm y está normalizado en resistencia y dimensiones. Este tamaño fue 
adoptado en Europa en detrimento del palé americano para aprovechar al máximo las medidas de las cajas 
de los remolques, que miden 2400 mm de ancho.  
 
Por otro lado el palé universal o también llamado palé americano mide 1200 x 1000 mm . A continuación 
se puede observar una imagen dónde aparece un europalé de madera con todas sus medidas: 
 
 
Fig. 15. Medidas europalé 
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El 95% de los palés son de madera aunque los hay de otros materiales como plástico o metálicos por 
ejemplo. Cómo la mayoría de los palés son de madera, hay que tener en cuenta que las tarimas de madera 
pueden albergar patógenos. Para prevenir esto existe la norma NIMF nº15 donde se describen las medidas 
fitosanitarias que disminuyen el riesgo de introducción y/o dispersión de plagas cuarentenarias asociadas 
con la movilización en el comercio internacional de embalaje de madera fabricado de madera en bruto a 
los embalajes de madera, la cual varios países exigen su cumplimiento. 
Ver norma adjunta en el Anexo A 
 
Segunda fase 
 
La segunda fase de almacenamiento de los envases se lleva a cabo cuando se despaletiza (Punto 9 del 
esquema anterior). En esta fase, el producto se almacena en congeladores. Estos pueden ser de diferentes 
formas y tamaños. Entre los más comunes nos encontramos con congeladores horizontales y congeladores 
verticales. A continuación se pueden observar dos imágenes con cada uno de estos congeladores 
respectivamente: 
 
 
 
             Fig. 16. Congelador horizontal                                Fig. 17. Congelador vertical 
 
Ambos congeladores son muy utilizados en los supermercados y puntos de venta de productos congelados 
y crean una seria de limitaciones al envase. 
 
Los congeladores como el mostrado anteriormente en la figura 3, se pueden encontrar de diferentes 
tamaños y características y son los mas utilizados. Suelen ser modulables y se puede segmentar la carga 
interna con separadores. Este tipo de congelador no ofrece grandes limitaciones de espacio ya que son 
muy amplios. 
 
Por otro lado, los congeladores verticales, mostrados anteriormente en la figura 4, si que tienen una 
limitación de altura. Esta limitación de altura viene marcada por unos estantes que son mayormente 
modulares lo que permite adaptarlos a la altura de los productos que se exponen.  
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Tercera fase 
 
Por último, en esta fase el consumidor final ha adquirido el envase y lo almacena en el congelador de casa 
(Punto 12 del esquema anterior). Esta última fase, es la más determinante en cuanto a la limitación del 
tamaño del envase. Esta limitación viene fijada por el tamaño de los congeladores domésticos.  
 
Estos congeladores, igual que en el punto anterior, pueden ser horizontales o verticales, pero la gran 
mayoría de ellos son verticales. A continuación se muestra un ejemplo cada tipo de congelador, uno 
horizontal doméstico o arcón para casas y uno de tipo vertical. 
 
 
Fig. 18. Arcón doméstico 
 
Este tipo de congelador es muy parecido a los congeladores horizontales industriales tratados 
anteriormente. No ofrecen demasiada limitación a los envases ya que son muy amplios. A continuación 
aparece un ejemplo de congelador vertical. 
 
 
 
Fig. 19. Congelador vertical doméstico 
 
Este tipo de congeladores son muy poco comunes debido a su alto precio y a su tamaño. Suelen tener 
diferentes cajones de varias medidas y pueden tener también estantes en la zona de la puerta. Al ser poco 
comunes y de medidas tan variables en cuanto al dimensionamiento de sus cajones, no se pueden 
establecer unas medidas internas útiles de sus cajones para estudiarlos.  
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Los congeladores verticales también pueden ser de varios tipos como verticales altos, medianos o las 
neveras combinadas. Las neveras combinadas con congelador son las mas usadas y cada vez mas poseen 
mas capacidad de congelador.  
 
Existen diferentes tipos de neveras combinadas con congelador y de diferentes tamaños. Seguidamente se 
muestran diferentes tipos con las medidas aproximadas que poseen en general. 
 
El primer ejemplo de nevera combinada es la que posee un pequeño congelador con varios cajones. Este 
tipo de nevera es la más común en los hogares y suele contar con un espacio para el congelador en la 
parte inferior, con tres cajones como se muestra en la siguiente imagen. 
 
 
 
Fig. 20. Nevera combinada congelador inferior 
 
En cuanto a las medidas de los cajones, éstas son diferentes en función de la nevera. Para poder tener en 
cuenta el tamaño del interior de estos cajones, se midieron cajones de distintas neveras y se obtuvieron las 
siguientes medidas. 
 
 
 
Fig. 21. Medidas cajón congelador 
 
El segundo ejemplo de neveras combinadas con congelador son muy parecidas a las del ejemplo anterior 
pero la parte del congelador no tiene cajones. Cuenta con un habitáculo en la parte superior de la nevera 
que en algunos casos incorpora una división vertical. En la figura 22 se muestra una nevera de este tipo. 
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Fig. 22. Nevera congelador superior 
 
Igual que en el ejemplo anterior, es posible encontrar este tipo de neveras de diferentes tamaños pero las 
más comunes tienen las siguientes medidas interiores útiles de congelador. 
 
 
 
Fig. 23. Medidas espacio congelador nevera 
 
 
Por último nos encontramos con un tipo de nevera vertical dónde un lateral es congelador y el otro 
nevera. Éste tipo de neveras no son muy frecuentes debido a su alto precio. A continuación aparece un 
ejemplo de este tipo de nevera. 
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Fig. 24. Nevera congelador vertical 
 
Éste tipo de nevera tiene la misma problemática que el caso del congelador vertical tratado anteriormente 
en cuanto a sus cajones. En cuanto a los estantes de la puerta estos también suelen ser muy variables y de 
diferentes alturas, pensados para tarrinas y botes. Estos estantes suelen tener unos 200 mm de 
profundidad. 
 
Las conclusiones más relevantes para tener en cuenta para el desarrollo del packaging que se extraen del 
estudio de las limitaciones de espacio del envase durante la distribución son las siguientes: 
 - La importancia de mantener la cadena de frío durante todo el trayecto que hace el envase, desde 
que sale de la planta de producción hasta que llega hasta al hogar del consumidor final.  
 - Tener en cuenta las medidas de los palés más usados (europalé y palé americano) a la hora de 
dimensionar el envase para optimizar el envío de estos. 
 - Desarrollar un diseño de envase que sea capaz de adaptarse a congeladores verticales y 
horizontales de los supermercados y puntos de venta ya que existe una gran presencia de ambos 
tipos.  
 - A la hora de dimensionar el envase, tener en cuenta las limitaciones de espacio que tienen los 
congeladores domésticos, sabiendo que los más comunes son las neveras combinadas con 
congelador con cajones de medidas internas útiles aproximadas de 200 x 500 x 250 mm y por 
otra parte las neveras combinadas de congelador superior de medidas internas útiles aproximadas 
de 350 x 500 x 400 mm . 
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2.3. Producto contenido 
 
Para desarrollar un packaging para un producto en concreto, resulta imprescindible conocer las 
características, propiedades, y restricciones que presenta el producto a envasar. Esto representa un punto 
necesario para tomar consciencia sobre los espacios abiertos y limitaciones que se deberán tener en 
cuenta durante el proceso de diseño. 
 
2.3.1. Propiedades del producto 
 
En este caso se trata de fruta pelada, troceada y congelada. Nice Fruit lleva a cabo todo el proceso desde 
que entra la fruta fresca en palots, se procesa a 4ª gama1, se le hace el pre-proceso físico inventado por 
Nice Fruit y se congela con nitrógeno líquido. En el esquema siguiente se representan todas las fases 
mencionadas que realiza la fruta desde que entra a la fábrica hasta que sale el producto final. 
 
 
Fig. 25. Fases del producto hasta IQF2 
 
La  fruta congelada tiene unas propiedades muy parecidas a la fruta fresca, por ello hay que entender 
como es y se comporta la fruta fresca para posteriormente ver las diferencias que existen con la fruta 
congelada de Nice Fruit y desarrollar su packaging.  
 
A continuación se hace una breve descripción sobre que es la fruta fresca, de qué está compuesta, cómo 
madura y se conserva y, seguidamente se explican las propiedades y características de la fruta de Nice 
Fruit. 
 
La fruta fresca 
 
Según el diccionario de la RAE (Real Academia Española), la definición de “fruta” es la siguiente:  
 
“(De fruto). 
                                                     
 11 4ª gama: procesado de hortalizas y frutas frescas limpias, troceadas y envasadas para su consumo. 
2 IQF: Siglas en ingles “Individual Quick Freezing”, o congelación rápida de manera individual. Este proceso permite que los cristales de hielo 
que se forman dentro de las células de los tejidos sean de tamaño muy pequeño. De esta manera se evita que las paredes celulares que conforman 
los tejidos vegetales se rompan. Por lo tanto al descongelar el producto no hay derrame de fluidos celulares garantizando así una textura, valor 
nutritivo y sabor iguales a los de un producto recién cosechado.2 
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f. Fruto comestible de ciertas plantas cultivadas; p. ej. la pera, la guinda, la fresa, etc.” 
En cuanto a su composición, la fruta está compuesta por agua, sales minerales, azúcares naturales, fibra, 
fotoquímicos y vitaminas. La proporción de estos elementos varia en función del tipo de fruta y de su 
grado de maduración. La fruta congelada que comercializa esta empresa ha sido recogida en su punto 
óptimo de maduración que es entre un 80-90% a diferencia de la fresca que se recolecta en un 50% de 
maduración. 
 
 
Fig. 26. Imagen diferentes frutas 
 
 
Las frutas son organismos vivos. Al ser recolectadas, se separan de su fuente natural de nutrientes pero 
sus tejidos siguen respirando y activos después de su recolección. 
 
 
 
Fig. 27. Esquema respiración fruta 
 
 
Durante la maduración de la fruta, los principales fenómenos que aparecen son la respiración, el 
endulzamiento, el ablandamiento y los cambios en el aroma, la coloración y el valor nutritivo. 
 
Azúcares y otros componentes son los que sufren importantes modificaciones, formándose anhídrido 
carbónico (CO2) y agua. Todos estos procesos tienen gran importancia porque influyen en los cambios 
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que se producen durante el almacenamiento, transporte y comercialización de las frutas, afectando 
también en cierta medida a su valor nutritivo. Los principales factores que afectan a la velocidad de 
envejecimiento de la fruta son la composición de la atmósfera donde ésta está almacenada y la 
temperatura, las cuales representan factores muy importantes a tener en cuenta para el desarrollo de su 
propio packaging. 
 
A parte de la propia degradación que sufre la fruta, existen otros factores externos que hacen que hasta un 
23% de la fruta no llegue al consumo. Estas causas externas son entre otras, causas biológicas y 
microbiológicas, fisiológicas, mecánicas, económicas y comerciales. 
 
La refrigeración permite reducir drásticamente la intensidad respiratoria, la pérdida de peso por 
transpiración, las distintas reacciones de deterioro y el desarrollo de los microorganismos.  
 
Fruta congelada de Nice Fruit 
 
La fruta congelada de Nice Fruit no pierde agua al descongelarse, el tanto por ciento que puede perder es 
tan pequeño que no representa un dato significativo. Al descongelarse, la fruta sigue manteniendo sus 
vitaminas y nutrientes a diferencia de una fruta normal, la cual dejaría vitaminas y nutrientes en el agua 
que desprende al descongelarse como se indica en el esquema siguiente.  
 
 
 
Fig. 28. Esquema representativo de la perdida de vitaminas y nutrientes en fruta normal durante el proceso de 
descongelación 
 
 
Puntos fuertes y factores a tener en cuenta  
 - El pre-proceso que se realiza a la fruta antes de ser ultra congelada, hace que esta conserve todas las 
propiedades y nutrientes manteniéndose fresca durante 3 años en estado congelado.  
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 - Una vez la fruta se ha pelado, troceado y ultra congelado, es muy resistente a impactos y a agentes 
físicos externos. 
 - Los trozos no se pegan los unos con los otros. 
 - La fruta congelada continúa respirando igual que la fruta fresca después de su recolección. Ésta 
absorbe los aromas que la rodean. Por lo que hay que tener en cuenta la barrera del envase al oxigeno 
para que ésta no coja aromas externos y barrera al agua ya que en el interior del envase la humedad 
relativa es del 100% y se crearía escarcha en el interior. 
 - Una vez descongelada la fruta debe consumirse. La fruta deja de estar en sus condiciones óptimas de 
consumo al cabo de una hora, empieza a reblandecerse y a perder un poco de agua.  
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2.3.2. Forma y dimensiones del producto a envasar 
 
Los trozos de fruta congelada de Nice Fruit tienen diferentes formas y dimensiones en función del tipo de 
fruta. Esta forma se la dan las máquinas troceadoras que hay en el principio de línea de todo el proceso. 
Las máquinas troceadoras, hacen los cortes a la fruta automáticamente dejando todos los trozos mas o 
menos con las mismas dimensiones. 
 
Para el desarrollo del packaging se han escogido tres tipos de frutas dentro de la gama que ofrece Nice 
Fruit que son la naranja, el melón y la piña. Cada una de estas frutas tiene un troceado diferente debido al 
tipo de fruta y la máquina troceadora que le realiza el corte. 
 
Se realizó un estudio en la planta de Nice Fruit en Mercabarna para obtener las medidas y peso de un 
trozo medio de naranja, piña y melón congelado. El estudio se realizó midiendo veinte trozos de cada tipo 
de fruta.  
Ver tabla de valores obtenidos durante el estudio en el Anexo B 
 
Finalmente, los datos obtenidos a partir del estudio realizado muestran que los valores medios para cada 
trozo de fruta respectivamente son los siguientes. 
 
 
Fig. 29. Esquema trozos fruta con las medidas finales.  
De izquierda a derecha: piña, melón y naranja 
 
A continuación aparece una tabla con mas datos extraídos del análisis como el peso de un trozo medio, 
los trozos para completar una ración y el volumen de una ración. Según datos de la GREP-AED-N 
(Grupo de Revisión, Estudio y Posicionamiento de la Asociación Española de Dietistas-Nutricionistas) 
una ración de fruta de media son 150 gramos. 
 
Tabla 7. Peso, ración y volumen de los trozos de fruta 
 PESO TROZO (g) TROZOS POR RACIÓN VOLÚMEN TROZO (mm3) 
PIÑA 17,45 8,59 ≅ 9 16.247 
MELÓN 17,835 8,41≅ 9 16.619 
NARANJA 17,21 8,71≅ 9 17.301 
 
Estos datos serán de gran importancia para el desarrollo del envase sobretodo para su dimensionamiento. 
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2.4. Estudio de mercado 
 
En el momento en que se dispone desarrollar un nuevo producto, se considera estrictamente necesario 
estudiar previamente el mercado en el que se pretende introducir dicho producto. Esta tarea pasa por 
analizar diferentes aspectos como pueden ser la evolución del sector a considerar dentro del país, el 
funcionamiento interno de ese mercado en particular, los hábitos de los consumidores en la actualidad, el 
volumen de consumo de la población o los ingresos o gastos generados por éste. El análisis de estos 
factores permitirán definir una estrategia más adecuada para penetrar en el mercado. 
 
De este modo, a continuación se relatan diversos factores considerados fundamentales para adquirir una 
visión global sobre el sector alimentario y hortofrutícola de este país. A través de este estudio se podrán 
conocer tanto las oportunidades como los riesgos existentes y con ellos, identificar posibles alternativas 
sobre las cuales direccionar el proyecto. 
 
2.4.1. Descripción de la industria 
 
España es el primer exportador de la Unión Europea de frutas y verduras y uno de los principales 
exportadores mundiales. Gracias a su privilegiada situación geográfica y a su privilegiado clima, permite 
ofrecer frutas y verduras de altísima calidad durante todo el año. 
 
El sector hortofrutícola español mueve un volumen de negocio de 15.400 millones de €. Pese a haber 
sufrido un ligero descenso, inferior en comparación con el resto de actividades del sector agrario, 
mantiene una gran actividad y vitalidad, como demuestra la escasa dependencia de apoyos públicos que 
presenta. Las ayudas comunitarias únicamente representan el 3% del valor del sector (450 M €).  
 
En cuanto al destino de la producción que genera, aproximadamente la mitad, es exportada al resto de la 
Unión Europea. 
 
En lo que se refiere a empleo, este sector contribuye a la creación de un gran número de puestos de 
trabajo directos e indirectos cada año. Es responsable del mantenimiento de 210.000 Unidades de Trabajo 
Agrario (UTA) cada año y de la creación de más de 100.000 puestos de empleo indirectos (en labores 
como manipulación, envasado, transporte…). 
 
2.4.2. Análisis del consumo 
 
Este apartado se referirá únicamente al consumo de fruta en España, a partir de los datos obtenidos del 
panel de consumo del MAPA (Ministerio de Agricultura, Pesca y Alimentación). Se tomará siempre la 
información más reciente de carácter público, en este caso los datos obtenidos de los ejercicios realizados 
correspondientes al año 2013. 
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2.4.2.1. Alimentación en España 
 
Durante el 2013 el gasto total en alimentación en España ascendió a 101,250 millones de euros, con un 
incremento del 0,6% sobre la cifra de 2012. Estos datos suponen una ruptura de la tendencia a la baja 
registrada en los ejercicios de los años anteriores. Particularmente, este cambio tiene su base en el buen 
comportamiento de la demanda de alimentación y bebidas para el consumo en el hogar y además clarifica 
que el sector de la alimentación, con el cual está relacionado este proyecto, es un sector con actividad 
positiva. 
 
Fig. 30. Gasto total en alimentación durante los últimos años 
 
 
Por otra parte, se considera imprescindible conocer los hábitos y comportamientos que tienen los 
consumidores en la actualidad. Por ello, a continuación, se analizan algunos de los aspectos considerados 
más relevantes dentro del sector alimentario. 
 
2.4.2.2. Gasto alimentario 
 
El primer punto importante, empieza por conocer cómo distribuyen los españoles sus gastos dentro de 
este sector.  
 
La primera subdivisión, la encontramos en el tipo de consumo. Se establecen dos tipos de consumo 
diferentes: consumo dentro del hogar y consumo fuera del hogar. El consumo dentro del hogar hace 
referencia a todos aquellos productos que los consumidores adquieren a través de canales de comercio 
como: supermercados, hipermercados, tiendas tradicionales (panadería, carnicería/charcutería, pescadería, 
tienda de congelados) , mercados y plazas. El consumo fuera del hogar  o extra-doméstico, se atribuye a 
todo lo que esté relacionado con servicios de hostelería y restauración. 
 
 
Fig. 31. Consumo doméstico y extra-doméstico en el año 2013 
68% 
32% 
GASTO ALIMENTARIO AÑO 2013 
Consumo dentro del
hogar
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En lo que se refiere a consumo dentro del hogar, el gasto total de los hogares españoles ascendió en 2013 
a 69.225 millones de euros, lo que supone el 68 por ciento del gasto total. En el mismo año, el gasto per 
cápita se incrementó un 3,8 por ciento respecto al año anterior. 
 
Esto supone un dato positivo para la idea de desarrollo de un nuevo packaging. La tendencia actual de la 
población es consumir aquello que compran en supermercados, hipermercados o tiendas de comestibles,  
frente a la idea de ir a bares, restaurantes, cafeterías o locales semejantes a la hora de consumir un 
producto alimentario. En la actualidad la compra de productos en  comercios presenta una notable ventaja 
frente a los servicios de hostelería y restauración. 
 
En cuanto a categorías, los productos frescos destacan en el consumo dentro el hogar, ya que suponen el 
42 por ciento del volumen total consumido y un 45 por ciento del gasto total destinado a la alimentación. 
Datos estadísticos emitidos por el MAPA revelan que las frutas, hortalizas y patatas frescas son los 
alimentos que alcanzan mayor volumen de consumo dentro del hogar.  
 
 
Fig. 32. Porcentaje de productos frescos dentro de la cesta de la compra de los hogares españoles 
 
 
2.4.2.3. Lugares de compra. 
 
Otro aspecto fundamental es analizar los diferentes canales de compra de los hogares. Según el MAPA la 
participación de la tienda tradicional -la cual ha absorbido parte de los mercadillos- es muy similar a la de 
la gran distribución.  
 
En el ámbito de la fruta, la tienda tradicional tiene una participación que supera el 45% y la gran 
distribución no llega al 42%. Han caído las ventas en mercadillo y el autoconsumo.  
A raíz de estos datos, se observa que la idea de decantarse por un tipo de envase u otro en función de los 
lugares de compra no constituye un dato relevante o decisivo, ya que el peso entre los diferentes canales 
ofertados se reparte de manera uniforme. 
 
2.4.2.4. Comportamiento de compra de los hogares 
 
En la actualidad, el ritmo de vida de la población se ha acelerado respecto al pasado. Estudios realizados 
demuestran que cada vez más los consumidores tienden a comprar todo aquello que necesiten en el menor  
número de veces sea posibles. El número de visitas a las tiendas por mes ha ido disminuyendo 
considerablemente en los últimos años.  
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2.4.2.5. Distribución según grupos de población 
 
Constituye otro punto interesante el conocer cuáles son los principales grupos que impulsan el sector de la 
alimentación en España: jubilados, parejas con hijos pequeños y parejas con hijos medianos son quienes 
adquieren una mayor importancia en lo que se refiere consumo dentro del hogar.  Precisamente el tipo de 
consumo que se relaciona directamente con este proyecto. 
 
El siguiente gráfico muestra los diferentes grupos de población y la participación de cada uno de ellos en 
el consumo dentro del hogar. 
 
 
Figura 33. Evolución del consumo por tipo de hogar 
 
2.4.2.6. Consumo de fruta en España 
 
El perfil principal del consumidor de fruta fresca corresponde a: 
 
- Hogares formados por parejas con hijos mayores, con una media anual de 219,74 kilos/persona 
(+115,96 kilos/persona/año más que la media nacional). 
- Parejas adultas sin hijos 
- Retirados 
 
En los tres casos, el responsable de la compra es mayor de 50 años y acostumbra a ser de clase social más 
acomodada.  
 
Por el contrario, los hogares formados por parejas con hijos pequeños, junto a las de mediana edad fueron 
los menos consumidores (55,18 kilos/persona/año y 66,8 kilos/persona/año respectivamente). 
 
Las naranjas, plátanos, manzanas y melón son las frutas que mayor presencia han tenido en los hogares 
españoles. 
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2.4.2.7. Productos sustitutivos y complementarios 
 
No existe en la actualidad ninguna empresa dedicada a la venta de fruta congelada mediante el uso de 
nitrógeno líquido. En cambio si que existen diferentes empresas dedicadas a la venta de fruta congelada 
utilizando el sistema IQF.  
 
En términos de consumo, los productos sustitutivos a este tipo de fruta actualmente existentes en el 
mercado son: 
 
• Fruta fresca 
• Fruta deshidratada 
• Fruta en almíbar 
• Fruta congelada mediante IQF (frutos rojos, melocotón, albaricoque…) 
 
 
 
  
Fig.34. Fruta fresca Fig. 35. Fruta deshidratada 
Fig. 36. Fruta en almíbar 
  
Fig. 37. Fruta ultra congelada (IQF) 
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2.4.2.8. Conclusiones extraídas 
 
Es imprescindible conocer obre la situación actual que presenta el sector dentro del cual se está 
trabajando. Así como los hábitos, costumbres y tendencias de los consumidores dentro del sector 
alimentario. Todas las variables analizadas no tienen otro objetivo, que llegar a crear una idea de 
packaging  adecuada a la realidad existente. 
 
Con el fin de proporcionar mayor claridad respecto a la información anterior, se destacan sus aspectos 
más relevantes: 
 - El sector alimentario, relacionado directamente  con este proyecto, presenta actualmente un 
desarrollo positivo.  - El consumo dentro del hogar es el gran triunfador, frente al consumo fuera de el. Esto significa 
que la tendencia actual es consumir aquello que compran en supermercados, hipermercados o 
tiendas de comestibles en vez de consumirlos en hostelería o restauración  - La importancia de los distintos canales de compra, se reparte de manera igualitaria entre la tienda 
tradicional y la gran distribución. - Disminuyen el número de visitas a la tienda por mes.  La tendencia es comprar en mayor cantidad 
para  almacenar en casa, bien en despensa o en nevera.  - Son las parejas con hijos mayores, parejas adultas sin hijos y retirados, los que impulsan el sector 
de la alimentación. - Por el contrario, los hogares formados por parejas con hijos pequeños, junto a las de mediana 
edad fueron los menos consumidores. 
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2.4.3. Encuestas 
 
2.4.3.1. Introducción 
 
Dentro del proceso de investigación inicial necesario para conocer la situación actual del sector 
alimentario y hortofrutícola en este país, se consideró necesario además, conocer algunos de los hábitos o 
costumbres que tienen los consumidores en la actualidad respecto al consumo de fruta.  
 
Por ello se decidió elaborar una encuesta para conocer más de cerca la opinión de los propios 
consumidores de fruta. Los objetivos planteados fueron los siguientes:  
 
Determinar el entorno en que habitualmente comen fruta.  
Evaluar la posibilidad de abrir mercado a entornos de consumo no domésticos. 
Conocer sus percepciones, molestias o inconvenientes en el momento de comer fruta, con el fin de 
estudiar  las mejoras en dichos aspectos  en  el diseño del packaging  final. 
 
Se elaboró una encuesta válida para todo tipo de consumidores. Se solicitaban: - Datos de género y edad para obtener un análisis por  segmentos de usuarios.  - Cantidad de fruta consumida  en los momentos que lo hacen - Cuando, ocasiones o momentos en que consumen fruta,  
 Estas preguntas permitían obtener valores medios sobre lo que se entiende el consumo una ración de 
fruta.  
La encuesta se amplió con el fin de conocer  los criterios sobre: - Grado de aceptación de un producto “para llevar”. - Dificultades o molestias que se encontraban en el momento de consumir fruta. (la respuesta 
estaba abierta ) 
Cada encuestado debía responder según  su criterio individual.  
No se plantearon preguntas de grupo o de criterio público.  
 
El tamaño de la muestra fueron 60 cuestionarios en total, procurando abarcar consumidores de todas las 
edades y de diferentes clases sociales, con tal de tocar todos los perfiles posibles. 
 
En el anexo C se adjunta el modelo de encuesta utilizado 
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2.4.3.2. Resultados de las encuestas 
 
En cuanto al lugar donde los consumidores acostumbran a comer fruta, los resultados muestran que un 48 
por ciento, consume el producto tanto dentro como fuera de casa. Un 38 por ciento afirma que 
únicamente la consume dentro de casa y un 14 por ciento declaró consumirla sólo fuera de casa. Estos 
resultados no aportan un dato relevante, ya que como se puede observar, la fruta es consumida en ambos 
escenarios. 
 
Figura 38. Resultados obtenidos pregunta 2 
 
Un 81 por ciento de los encuestados afirmó que les gustaría podérsela llevar para  los momentos en que 
están fuera de casa y también consumirla con más facilidad. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 39. Resultados obtenidos pregunta 3 
 
Por otra parte, en contraste con los datos anteriores, un 57 por ciento declara que el hecho de poder 
llevársela y consumirla con más facilidad no supondría un aumento de su propio consumo, es decir, no 
consumirían más de lo que consumen actualmente. Un 43 por ciento declaró que si tuviera más 
facilidades para consumirla fuera de casa, comería fruta con más frecuencia. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 40. Resultados obtenidos pregunta 4 
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Por último, se dedico una pregunta para escuchar la propia opinión de los encuestados. Se les pregunto 
sobre las molestias o dificultades que encontraban en el hecho de consumir fruta y los motivos más 
expuestos fueron los siguientes: 
 
- Pelar la fruta 
- Ensuciarse las manos 
- Cortarla. Necesitar un cuchillo 
- Olor resultante en las manos 
- Lavarla 
- Manchas o salpicaduras 
- Tener que eliminar las pepitas 
- La fruta pelada se estropea antes 
- El residuo que genera 
- Peligro de que ésta reciba golpes en el trayecto 
 
2.4.3.3. Conclusión de los datos obtenidos 
 
Como conclusión de las encuestas realizadas se obtiene que, tanto la idea de diseñar un packaging para el 
consumo doméstico como para el consumo extra domestico serían aceptadas. No se ha obtenido ninguna 
diferencia notable entre estas dos opciones.  Esto da libertad a la hora de decidir sobre la orientación del 
proyecto.  
 
Por otra parte, en lo que se refiere a las molestias o dificultades manifestadas por los encuestados la 
mayoría de ellas quedan solventadas por el propio producto, la fruta congelada de Nice Fruit. Los 
apartados que quedarían por resolver a través del packaging serían el hecho de ensuciarse las manos y el 
olor las mismas cuando el consumir es fuera de casa, así como proteger la fruta del efecto de  golpes que 
pueda recibir  
 
 
Reflexión 
 
Llegado este punto,  pueden darse dos tipos de  proyecto:  
a) Diseñar un envase para el consumo doméstico  
b) Diseñar un envase  “para llevar”  lo que permitiría comer la fruta fuera de casa.  
Se decide escoger el primero y rechazar el segundo debido a que este tipo de fruta no resulta un producto 
adecuado para llevar ya que se descongela por completo 40 minutos después de sacarla del congelador 
que es el momento recomendado para consumir.  De no consumirse, el producto necesita ser conservado a 
-18ºC, para mantener  la necesaria  cadena de frío.   
En consecuencia la decisión es trabajar sobre el desarrollo de un envase para el consumo doméstico. 
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3. Briefing 
 
 
Producto:  Packaging para fruta congelada. 
 
Objetivo:  Desarrollar una línea de packaging para la fruta pelada troceada y congelada de  
   Nice Fruit destinada al sector retail que mantenga el producto en perfectas  
   condiciones hasta 3 años.  
 
Situación actual: Actualmente Nice Fruit es la única empresa en el mundo que produce fruta  
   congelada manteniendo la estructura de ésta. Esta empresa sólo comercializa su  
   producto en el sector HORECA. Por primera vez se desarrollará un packaging  
   para un producto de tales características. 
 
Público objetivo: Este packaging está dirigido a un público amplio de todas las edades y   
   económicamente situado entre clase media y alta por el coste del producto. 
 
Perfil usuario:  Personas con el hábito de comprar fruta fresca periódicamente para consumir  
   dentro del ámbito doméstico.  
 
Requisitos: 
Requisitos usuario 
- El envase tiene que mantener el producto en perfectas condiciones de 
consumo. 
- Uso intuitivo. 
- El envase tiene que facilitar servir el producto. 
- Envase con forma ergonómica y cómoda al cogerlo. 
- Formato que facilite su almacenamiento teniendo en cuenta las limitaciones 
de espacio en las que se puede encontrar. 
- El envase debe romper con el concepto tradicional del congelado, para 
transmitir frescura, calidad y producto natural, fresco. 
 
Requisitos fabricante 
- Resistente al transporte 
- Materiales separables para facilitar el reciclaje de estos. 
 
Requisitos producto: 
 -  Envase posición horizontal y vertical 
 -  Robusto, resistente. 
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4. Conceptualización 
 
Tras definir el problema que puede presentar el diseño,  concretar las especificaciones y requerimientos 
del mismo, el siguiente objetivo es analizar todos ellos a fin de generar los diferentes conceptos que 
deben conducir  a lograr un producto de calidad.  
 
Durante este proceso, se aplica la filosofía de “La forma sigue a la función”. Por tanto es  imprescindible 
entender primero la función que debe cumplir el objeto y después, diseñar su forma.  
 
Una vez la función del objeto ha sido entendida y definida,  los requerimientos establecidos en el briefing 
y el diagrama de uso del producto se convertirán en la base para la generación de conceptos que serán los 
medios a utilizar  para diseñar el producto  
 
Las técnicas empleadas consideran como punto de partida la función del producto. Estas técnicas ayudan 
a descomponer el problema de diseño de forma tal que facilite su entendimiento y a la vez crear diferentes 
soluciones para la resolución de éste. 
 
Se trata de una metodología divergente-convergente. Esto significa que primero se expande el problema 
de diseño en muchas soluciones para finalmente acabar estrechándose en una única solución. 
 
4.1. Diagrama de uso del producto 
 
A partir de este diagrama se extraen las diferentes funciones que debe cumplir el envase. En este caso se 
ha decidido focalizar  la relación envase-usuario dentro del ámbito doméstico. Utilizando estas funciones 
se crea posteriormente una tabla morfológica en la cual se desplegarán más tarde, los diferentes conceptos 
aptos para cumplir las funciones de manera satisfactoria. El siguiente paso será crear diferentes 
combinaciones con los conceptos expuestos y con ello empezar la generación de diferentes modelos 
conceptuales. 
 
Fig. 41. Diagrama de uso del envase 
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4.2. Estudio de referentes 
 
Los referentes suelen ser soluciones existentes que se corresponden con problemas específicos del diseño. 
El comprender la relación entre el ejemplo concreto y el concepto que hay detrás permite que la 
información contenida en los referentes pueda ser generalizada y aplicada en otros problemas más 
específicos. 
 
El estudio de referentes constituye una selección adecuada y rigurosa de las diferentes teorías, paradigmas 
o modelos existentes, los cuales nos guiaran y servirán de base en el desarrollo de la investigación. 
 
En el momento de diseñar, los referentes son  una herramienta clave conocer  otras creaciones diferentes a 
lo buscado por nosotros.  En algunos casos sirven de fuente de inspiración y de generar objetivos de 
partida para el diseño  que pretendemos. 
 
 
1. Breakfast packaging | Niklas Hessman 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fig. 42. Breakfast packaging by Niklas Hessman 
 
Este packaging contiene un sistema que podría ser aplicable a la función de “envase reducible”, en 
concreto a la idea de diseñar un envase que contenga porciones separables. Mediante el uso de cortes pre-
troquelados en el envase, se consiguen diversas porciones divisibles. 
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2.  TOT, Tapas Orgánicas Take Away | Gloria Kelly 
proyecto Máster de diseño de Packaging en la Escuela 
Elisava de Barcelona.  
 
Es necesario diseñar un envase que sea apto tanto para 
estar colocado en posición vertical como en posición 
horizontal, ya que se desconoce en que tipo de 
congelador estará ubicado en el lugar de venta. Para 
diseños que únicamente disponen de una sola posición 
en cuanto a su colocación o poder de comunicación 
visual, este tipo de envoltorio supondría una buena 
solución.   
 
 
3. Cartón envolvente pack yogures 
 
Otro ejemplo similar a la opción comentada en el ejemplo 
anterior. Muchos packs de yogures se agrupan mediante una 
banda de cartón envolvente. 
Esta solución presenta grandes prestaciones en cuanto a lo 
que diseño gráfico se refiere y por último y más importante, 
es una solución para aquellos envases que sólo pudieran 
colocarse en una posición (horizontal o vertical).  
 
 
 
4. Eat & Go 
 
Este tipo de envase constituye una posible solución 
aplicable a la idea de diseñar un envase reducible. El 
envoltorio se dobla de manera similar a como lo haría 
un acordeón, a medida que el usuario va consumiendo 
o ha consumido por completo el producto contenido en 
su interior. 
 
 
 
 
Fig. 45 Envases Eat & Go 
 
Fig. 44. Pack yogures Activia de Danone 
 
Fig. 43. Packaging TOT, Tapas Orgánicas Take Away 
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                Fig. 46. Envase para Doritos 
 
               
 
 
 
 
 
7. Trident Senses 
 
 
  
Fig. 48. Caja chicles Trident Senses 
 
5. Packaging para Doritos 
 
De este tipo de envase se considera interesante el 
hecho de poder reducir el volumen y forma del 
envase únicamente mediante el uso de dobleces. 
Plantea la idea de conseguir un envase reducible 
utilizando papiroflexia. 
 
6. S’ MONSTERS | Nabisco 
 
Otro ejemplo de envase separable mediante 
cortes pre-troquelados. Además en este 
packaging  cuenta con un diseño gráfico muy 
bien adaptado a cada porción de las  
separables. 
 
Este packaging para chicles plantea otra posible alternativa para la idea de envase reducible. Se 
trata de un packaging con dos partes separables mediante cortes pre-troquelados. El envase cuenta 
con dos hileras de chicles; cuando el cliente ha consumido la primera, únicamente tiene que 
separarla del resto del envase y así quedarse únicamente con la hilera de chicles que aún resta por 
consumir. Ambas partes disponen de un sistema de pestañas que se adaptan perfectamente a la 
tapa y permiten que el envase quede cerrado. 
Fig. 47. Packaging galletas S’Monsters de Nabisco 
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8. Toallitas húmedas 
 
El formato más común en los productos congelados es la bolsa 
de plástico, pero se trata de un formato de envase que no 
presenta una buena solución en cuanto a su sistema de 
apertura-cierre. Normalmente el usuario acostumbra a cerrar 
las bolsas de congelados con pinzas de plástico o bien opta por 
no cerrarlas. Este packaging plantea una buena alternativa al 
sistema de apertura-cierre para bolsas, incorporando una tapa 
de plástico pegada al film. Se trata de un cierre que garantiza 
mejor estanqueidad del envase frente  la idea de bolsa pasa 
congelado tradicional. 
 
 
9. Agua Voss 
 
Se escogió este envase de agua Voss como referente por su 
diseño atractivo, tanto en forma, como en diseño gráfico y 
materiales. El cliente está acostumbrado a ver siempre en el 
punto de venta las mismas geometrías. Normalmente la mayoría 
de los envases acostumbran a tener forma de prisma 
cuadrangular.  Elegir una forma de envase poco habitual podría 
representar una buena estrategia de marketing, en este caso, el 
cilindro de agua Voss presenta además un diseño mucho más 
ergonómico que el prisma cuadrangular tradicional. 
 
 
 
10. Maleta de viaje 
 
 
 
El sistema de reducción-anclaje aplicado en los mangos de las de maletas de 
viaje es un concepto que podría ser útil para la función de “envase reducible”. 
Se trata de un sistema que garantiza que el cuerpo queda bien anclado en cada 
una de las diferentes posiciones. 
 
 
 
 
 
Fig. 49. Bolsa toallitas húmedas 
 
Fig. 50. Botella agua Voss 
 
Fig. 51. Maleta de viaje 
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11. Caja de dos partes: base + tapa 
 
Las cajas tradicionales formadas por dos partes 
diferenciadas (base y tapa) representan una fuente de 
inspiración  para el concepto de “envase reducible”. 
Estas cajas se componen de dos partes una de ellas 
encaja dentro de la otra, ocupando finalmente el 
volumen de una sola de las partes. Representa un 
método de optimización de espacio de dos cuerpos 
diferentes. 
 
12. Envase azúcar “Chango” 
 
 
     
 
 
Fig. 53. Envase azúcar Chango 
 
Otra de las funciones planteadas a partir del diagrama de uso es “verter la fruta con facilidad”. La bolsa 
tradicional para congelados no presenta una buena solución. Este envase para azúcar incorpora un 
vertedor que constituiría una buena alternativa para servir la fruta con facilidad. Las medidas de este tipo 
de vertedor tendrían que ser adecuadas a las medidas de los diferentes trozos de fruta. 
 
 
13. Vertedor adaptable 
 
 
Dado que en este punto del trabajo aún se desconoce cuál será la forma 
final del envase, esta opción es una posible solución para verter la 
fruta en caso de tener un envase de forma poco habitual y  no facilitara 
el hecho de servir el producto. Este sistema presenta la idea de que el 
vertedor sea una pieza independiente. Este vertedor podría colgar de 
alguna parte del packaging y colocarse en el momento de servir el 
producto. 
 
 
 
 
 
 
Fig. 52. Caja formada por base + tapa. Caja IPhone 5 
 
 
Fig. 54. Vertedor adaptable 
diseñado por RSVP 
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4.3. Tabla morfológica 
 
La tabla  contiene  las funciones identificadas en el diagrama de uso para  plasmar ciertas ideas. Se divide 
básicamente en tres pasos.  
El primer paso: hacer una lista de las funciones a cumplir.  
El segundo es encontrar los conceptos posibles, que cumplan la  función identificada.  
El tercer paso es combinar estos conceptos individuales y formar  conceptos globales que cumplan los 
requisitos iniciales. 
 
Paso 1: Descomponer las funciones 
 
Para el envase de fruta congelada las funciones obtenidas a partir del diagrama de uso y consideradas de 
mayor relevancia son las siguientes: 
 
Coger el envase con facilidad 
Abrir / cerrar el envase con facilidad 
Envase reducible 
Verter la fruta fácilmente 
 
Estas funciones serán el objetivo principal en el diseño del packaging.  
 
Paso 2: Desarrollar conceptos para cada función 
 
El objetivo principal en este paso es generar conceptos que cumplan cada una de las funciones 
identificadas.  
 
Dentro de la tabla morfológica los conceptos son abstractos. Los bocetos que representan los conceptos o 
las palabras que aparecen dentro ella se utilizan para describir el propio concepto en sí. 
 
Por ejemplo, se han propuesto tres maneras posibles en cuanto al agarre: 
- La primera  mediante asa, a la hora de coger el envase el usuario ejerce la fuerza sobre ella. 
- El segundo concepto, el usuario agarra el envase haciendo fuerza directamente sobre el cuerpo del 
envase cuando este está en posición vertical.  
- El tercer  el usuario tamien agarra  el cuerpo del envase pero  en posición horizontal. 
 
Paso 3: Combinar conceptos 
 
El resultado nos dará una listado de los distintos conceptos generados para cada una de las funciones. El 
siguiente paso es combinar los diferentes conceptos individuales para generar distintos modelos 
conceptuales. El objetivo de estas combinaciones  es llegar a seleccionar cual es la  más idónea y esta 
constituirá  la base del diseño final 
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Tabla 8. Tabla Morfológica 
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Modelo conceptual 1 
 
 
 
 
Fig. 55. Boceto modelo conceptual 1 
 
 
 
 
Tabla 9. Ventajas y desventajas modelo conceptual 1 
 
VENTAJAS DESVENTAJAS 
Forma ergonómica, fácil de coger El envase únicamente se puede colocar en posición 
vertical 
Diseño atractivo Dificultad para fabricar este envase reducible en cartón 
Amplia superficie en cuanto a diseño gráfico No se trata de un envase 100% estanco 
 -> necesidad de bolsa en su interior 
Sistema de cierre fácil e intuitivo El vertedor es una pieza fija, con lo cual resta espacio al 
volumen interior del envase 
 Riesgo de separación de las dos piezas en el momento 
en que el usuario agita el envase para servirse la fruta 
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Modelo conceptual 2 
 
 
 
 
 
Fig. 56. Boceto modelo conceptual 2 
 
 
Tabla 10. Ventajas y desventajas modelo conceptual 2 
 
VENTAJAS DESVENTAJAS 
Envase blando->mayor facilidad a la hora de almacenar 
en el congelador 
El envase únicamente se puede colocar en posición 
vertical 
Envase estanco Forma poco ergonómica 
Pocos materiales Sistema para verter la fruta poco eficiente 
Fácil fabricación Agarre poco adecuado 
Orificio de salida del producto amplio Apariencia débil, envase poco robusto 
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Modelo conceptual 3 
 
 
 
 
 
Fig. 57.  Boceto modelo conceptual 3 
 
 
Tabla 11. Ventajas y desventajas modelo conceptual 3 
 
VENTAJAS DESVENTAJAS 
El envase puede colocarse tanto en posición vertical 
como horizontal 
El envase no es estanco 100% -> necesidad de 
incorporar una bolsa dentro 
Sistema para verter la fruta adecuado Varias fases en el montaje 
El vertedor no resta espacio a la capacidad interior del 
envase 
Varios tipos de materiales diferentes 
Amplia superficie para diseño gráfico  
El usuario puede servirse la cantidad de fruta que desee  
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Modelo conceptual 4 
 
 
 
 
Fig. 58. Boceto modelo conceptual 4 
 
 
Tabla 12. Ventajas y desventajas modelo conceptual 4 
 
VENTAJAS DESVENTAJAS 
Porciones separables fácilmente El usuario no tiene posibilidad de elegir la cantidad de la 
porción deseada 
Envase apto para ser colocado tanto vertical como 
horizontalmente 
 
Fácil manejo  
El vertedor no resta espacio al volumen interior del 
envase 
 
Un solo material  
Fácil fabricación  
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Modelo conceptual 5 
 
 
 
 
 
Fig. 59. Boceto modelo conceptual 5 
 
 
Tabla 13. Ventajas y desventajas modelo conceptual 5 
 
VENTAJAS DESVENTAJAS 
Fácil agarre Sistema para verter la fruta poco eficiente 
Uso simple Envase únicamente válido en posición vertical 
El usuario tiene la posibilidad de decidir la cantidad de 
fruta que quiere servirse 
Restricciones en lo que se refiere al diseño gráfico del 
envase 
Envase estanco Diseño poco adecuado para ser almacenado en un 
congelador 
 Sistema de reducción poco eficiente 
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4.4. Toma de decisiones. Método Kesselring.  
 
Los métodos de apoyo para la toma decisiones tienen como objetivo ayudar a los diseñadores en el 
momento de decidir frente a varias posibilidades. Dado que las personas se encuentran limitadas en 
cuanto a su capacidad a la hora de procesar información, la evaluación debe llevarse a cabo para cada uno 
de los requisitos por separado. Posteriormente,  se obtiene una puntuación para cada requisito, las cuales 
darán después un valor global para cada uno de los modelos conceptuales presentados. Kesselring 
desarrolló una técnica de visualización, con la cual es posible comparar entre sí los diferentes modelos 
conceptuales fácilmente. 
 
Dentro de este método se evalúa cada modelo conceptual en base a dos criterios:  
- Su realización,  o  la posibilidad de ser fabricado, 
- Funcionalidad.  
 
El primer paso es ponderar los requerimientos del briefing. A cada uno se le asigna un valor para asegurar 
que todos los requerimientos no tendrán el mismo impacto en el resultado final. El valor de estos varía 
entre 1 y 4, lo cual se encuentra reflejado en la columna”w” de la Tabla Kesselring.  
Los valores de la columna “v” reflejan lo cerca que está cada modelo conceptual del concepto óptimo 
para cada uno de los requisitos correspondientes. Por último, el valor de “t” es simplemente el valor “w”, 
multiplicado por el valor “v”. 
 
La suma de los valores de “t” para un modelo conceptual en concreto dará la puntuación total de éste. La 
puntuación total de un modelo conceptual específico se divide después con la puntuación total del 
concepto óptimo y se obtendrá así un porcentaje para poder comparar. 
 
Una vez completado este proceso, mediante el diagrama de Stärke es posible visualizar claramente que 
diseños son los más competentes.  
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Tabla 14. Tabla de Kesselring   
 
     
Modelo 
conceptual 
ideal 
 w v t 1 2 3 4 5 
FUNCIONALIDAD 
El envase tiene que mantener el producto en perfectas condiciones de consumo 4 4 16 4 16 4 16 4 16 4 16 4 16 
Envase de uso intuitivo 3 4 12 3 9 4 12 4 12 4 12 4 12 
El envase tiene que facilitar servir el producto 4 4 16 4 16 1 4 4 16 3 12 3 12 
Envase con forma ergonómica y cómodo al cogerlo 3 4 12 4 12 2 6 3 9 3 9 3 9 
Formato que facilite su almacenamiento  3 4 12 2 6 4 12 3 9 3 9 1 3 
Envase apto para estar colocado tanto en posición vertical como horizontal 2 4 8 1 2 1 2 4 8 4 8 1 2 
Envase con fuerte poder de comunicación visual.  2 4 8 3 6 2 4 3 6 3 6 2 4 
Diseño atractivo 2 4 8 4 8 2 4 4 8 4 8 2 4 
Suma  
 
92 
 
75 
 
60 
 
84 
 
80 
 
62 
Porcentaje  100% 81% 65% 91% 87% 67% 
 
REALIZACIÓN 
Materiales separables para facilitar el reciclaje de estos 3 4 12 3 9 1 3 4 12 2 6 4 12 
Uso de materiales sostenibles 3 4 12 3 9 2 6 3 9 3 9 1 3 
Facilidad en el montaje 4 4 16 2 8 3 12 2 8 3 12 4 16 
Envase resistente al transporte 4 4 16 3 12 1 4 4 16 4 16 2 8 
Suma  
 
56 
 
38 
 
25 
 
45 
 
43 
 
39 
Porcentaje  100% 68% 45% 80% 77% 70% 
 
w: valor del requerimiento. Ponderado de 1 a 4. 
v: valor máximo 
t: puntuación máxima obtenida, resultado de multiplicar w por v. 
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Diagrama de Stärke 
 
El diagrama S permite comparar y observar con mayor facilidad los resultados obtenidos con el método 
Kesselring. En el eje x se representan los valores obtenidos en cuanto a realización y el eje y hace 
referencia a la funcionalidad. Las mejores opciones son las que se encuentran cerca de la diagonal y 
tienen una puntuación más elevada. Es recomendable definir un área donde se comprendan únicamente 
los resultados que hayan obtenido un porcentaje mayor al 50% tanto en funcionalidad como en 
realización.  
 
 
 
 
Fig. 60 Diagrama de Stärke 
 
 
Tal y cómo se muestra en el gráfico anterior, cuatro de los modelos conceptuales están dentro del área 
roja que delimita un tanto por ciento de funcionalidad y realización superior al 50%. El modelo 
conceptual 2 queda descartado por encontrarse fuera de estos límites. 
 
Los modelos conceptuales más equilibrados son el 3 y 4 por estar más cerca de la diagonal azul a 
diferencia de los modelos conceptuales 5 y 1. 
 
Además, en este caso, tanto el 3 como el 4, son los que obtuvieron una mayor puntuación, siendo el 3 un 
poco superior. Se decide optar por el modelo conceptual 3 debido a que cuenta con aspectos más 
interesantes en cuanto a su desarrollo, como por ejemplo el sistema de reducción y la forma de éste. 
También se encuentra estéticamente más atractivo y con mayores posibilidades de diseño que el modelo 
conceptual 4. 
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5. Desarrollo del concepto 
 
Una vez elegido el modelo conceptual 3  es necesario trabajar sobre algunos de sus aspectos con tal de ser 
mejorados.  
 
El primero de ellos es su sistema de apertura-cierre. Este concepto cuenta con un sistema de tapa situado 
en la parte superior del envase que permite abrir y cerrarlo y  poder verter la fruta con comodidad y  total 
asepsia.  
Serie de bocetos que se realizaron hasta llegar al boceto de tapa satisfactorio. 
 
 
 
Fig. 61 boceto tapa 1 
 
 
Fig. 62 boceto tapa 2 
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Fig. 63 boceto tapa 3 
 
 
 
Fig. 64 boceto tapa 4 
 
 
 
Fig. 65 boceto tapa 5 
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Fig. 66 boceto tapa 6 
 
 
 
Fig. 67 boceto tapa 7 
 
 
 
Fig. 68 boceto tapa satisfactorio 
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El otro aspecto a mejorar, es el sistema que permite la reducción del envase. Se había diseñado unos 
salientes  con forma cuadrada y exteriores en la parte superior del envase, para mas tarde se diseñaron 
salientes  redondos y integrados en la misma pieza. 
Se decidio  por estos últimos ya que facilitaban la unión de las dos partes del envase y estéticamente 
resultaba  más atractivo.  
  
 Bocetos de dicha modificación: 
 
 
Fig. 69 boceto saliente 
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6. Dimensionado del envase primario 
6.1. Cálculos del producto contenido 
 
Tabla 15. Peso y ración para cada tipo de fruta 
 PESO TROZO (g) TROZOS/RACIÓN 
Piña 17,45 9 
Melón 17,835 9 
Naranja 17,21 9 
 
*Considerando 1 ración = 150 g a partir de datos GREP-AED-N (Grupo de Revisión, Estudio y Posicionamiento 
de la Asociación Española de Dietistas-Nutricionistas) 
 
Piña 
El primer objetivo es conocer el volumen de un trozo de piña y con ello el volumen que ocupa una ración. 
Para ello se utilizan los valores obtenidos de un trozo medio de piña (ver apartado 2.1.2. Forma y 
dimensiones del producto a envasar). 
  
B = 32 mm 
b  = 11 mm 
 h = 20 mm 
a = 40 mm 
h1= altura base 
 
 
El trozo de piña tiene forma de prisma trapezoidal, con lo cual para conocer el volumen de un trozo de 
piña utilizaremos la fórmula:  
 Vprisma trapezoidal = (B + b)2 · h1 · h 
 
Para conocer el volumen del trozo es necesario hallar antes el valor de h1 ,   
h1 = altura trapecio      
 
 
 h1 = �(cateto1)2 − (cateto2)2 = �402 − 10,52 = 38,60 mm 
 
 
 
11 
32 
40 40 
10,5 
h1 
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Una vez encontrado el valor para h1 ya es posible calcular el volumen de un trozo de piña 
 Vtrozo piña  = (B+b)
2
· h1 · h = (32+11)
2
· 38,60 · 20 = 16598 mm3 
 
Por lo tanto el volumen de una ración será: 
 Vración piña =  16598 𝑚𝑚3
trozo
 ·  9 trozos =  149382  mm3 
 
Por otra parte el peso de cada ración de piña es,  Pración piña =  17,45 gtrozo ·  9 trozos = 157,05 g 
 
Por último, y con el fin de facilitar la comprensión y visualización de los valores obtenidos, se 
transforman los resultados a unidades más intuitivas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Melón 
Se repite el procedimiento anterior para calcular el volumen de un trozo de melón. En este caso el melón 
se comercializa troceado en forma de prisma cuadrangular. 
 
 
 
a = 20 mm 
b = 36 mm 
 c = 23 mm  
 
 
Para calcular el volumen de un prisma cuadrangular se utiliza la fórmula 
 Vtrozo melón = Vprisma cuadrangular = a · b · c 
 
Vtrozo piña = 16,59 cm3 
Vración piña = 149,38 cm3 
Pración piña = 157,05 g 
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Sustituyendo, 
 Vtrozo melón =  a ·  b · c = 20 · 36 · 23 = 16560 mm3  
 
Y por consiguiente, 
 Vración melón =  16560 𝑚𝑚3trozo ·  9 trozos =  149040 mm3   Pración melón =  17,835 gtrozo ·  9 trozos = 160,515 g 
 
 
Al igual que en el caso anterior, se transforman los resultados obtenidos a unidades más intuitivas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Naranja 
Por último, en el caso de la naranja, los trozos vienen cortados en forma de prisma semicircular. 
 
  D = 60 mm h = 12 mm  
 
 
 
Para calcular el volumen de la mitad de un prisma circular o cilindro: 
 Vtrozo naranja = Vcilindro2 =  π 𝐷2  ·  h8  
 
Sustituyendo, 
 Vtrozo naranja =   π602  ·  128 = 16964,60 mm3  
Vtrozo melón = 16,56  cm3 
Vración melón = 149,04 cm3 
Pración melón = 160,52 g 
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Y por consiguiente, 
 Vración naranja =   16964,60 mm3trozo ·  9 trozos =  152681,4 mm3  
 Pración naranja =  17,21 gtrozo ·  9 trozos =  154,89 g 
 
Finalmente,  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Es importante resaltar que los valores para el volumen de la ración tanto de piña, como de melón y 
naranja, se han obtenido a partir de una hipótesis para un caso ideal. La realidad es que a la hora de 
envasar el producto dentro de un recipiente los trozos de fruta no quedarán distribuidos de manera 
uniforme, y el espacio libre entre ellos incrementará el volumen ocupado por cada ración. Por ello se 
decide llevar a cabo una fase experimental con el objetivo de mejorar el diseño. 
 
 
6.2. Dimensionado del envase 
6.2.1. Restricciones 
 
Una vez realizados los cálculos necesarios para tener una idea de las dimensiones y el peso del producto 
contenido, el siguiente paso es determinar las dimensiones del envase a diseñar. 
 
Previamente a definir las medidas del packaging es necesario conocer las restricciones a tener en cuenta 
durante el proceso de dimensionado.  
 
Por ello, se analizará el producto desde que sale de fábrica hasta que llega al congelador del consumidor. 
Para esto se definen 3 etapas diferentes: 
 
1ª etapa: Fábrica – Tráiler 
2ª etapa: Tráiler – Punto de venta 
3ª etapa: Punto de venta – Hogar del consumidor 
Vtrozo naranja = 16,96  cm3 
Vración naranja = 152,68 cm3 
Pración naranja =  154,89 g 
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1ª etapa: Fábrica – Tráiler 
 
Medidas euro-palé:  
Carga máxima euro-palé: 1000 kg  
 
Carga máxima tráiler: 24000 kg 
Capacidad máxima de 1 tráiler: 33 palés  
 
Carga máxima por palé dentro del tráiler: 
 
𝐶𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑎 𝑡𝑟á𝑖𝑙𝑒𝑟
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑎 𝑡𝑟𝑎𝑖𝑙𝑒𝑟 = 24000 kg33 palés = 
 
2ª etapa: Tráiler – Punto de venta 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Por motivos de prevención de riesgos laborales se establece que el peso máximo que puede ser levantado 
por una persona sin riesgo de lesión oscila entre 15-20 kg. Se considera siempre más adecuado tomar 
como medida de restricción 15 kg. 
 
En el punto 2.2.4 se hizo referencia a la fase en que el envase se encuentra expuesto en el congelador en 
el punto de venta. En este caso, el envase puede estar colocado tanto en congeladores verticales como en 
congeladores horizontales. Este aspecto queda solucionado mediante el diseño final del envase, ya que su 
formato es apto para ser colocado tanto en posición horizontal como vertical. 
 
En cuanto a las medidas, no existen restricciones en este aspecto ya que ambos tipos de congelador son 
modulables y se acostumbra a segmentar la carga interna mediante separadores en función de la altura o 
la anchura de los diferentes productos. 
 
Peso máximo envase 
secundario 
15 kg 
1200 x 800  mm 
727 kg / palé 
Fig. 70. Levantamiento correcto de una carga 
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3ª etapa: Punto de venta – Consumo doméstico 
 
Esta última etapa hace referencia a la adaptación del envase dentro del ámbito doméstico y a la 
interacción con el usuario en el momento de uso. En este caso, las restricciones que se han considerado 
han sido las siguientes: 
 
Almacenamiento en el hogar 
 
En el punto 2.2.4 se analizaron diferentes tipos de congeladores domésticos y se llegó a la conclusión de 
que dentro del ámbito doméstico el envase únicamente contaría con una restricción en cuanto a la altura. 
En este caso, una vez analizados diferentes cajones de congelador se estableció como altura mínima 200 
mm del cajón.  Con lo cual, la altura del envase debe ser inferior a este valor. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Interacción con el usuario 
 
Es importante que el envase tenga unas medidas adecuadas para ofrecer al cliente mayor comodidad en el 
momento de su uso. Para esto se considera importante hacer uso de aspectos antropométricos.  
 
A continuación se definen los diferentes tipos de agarre. En el uso de este packaging se utiliza un agarre 
de coger mediante 5 dedos. 
 
 
Fig. 72. Formas de agarre y empuñadura 
Altura del envase inferior a 
200 mm 
Fig. 71 Medidas estándar de un cajón de congelador 
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Fig. 73. Formas de agarre y empuñadura 
 
La distancia del pellizco a la hora de coger el envase, se determinó mediante el primer dibujo de la tabla 
anterior, utilizando del percentil más pequeño, un valor medio entre el valor mínimo (2,1) y máximo 
(10,8) para el ancho del envase.  
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6.2.2. Determinación de medidas 
 
Una vez aclaradas las restricciones a las cuales se enfrenta el envase desde que sale de fábrica hasta que 
llega al consumidor, se intentará además atribuir a éste unas medidas determinadas con tal de optimizar al 
máximo el proceso logístico. 
 
La Norma ISO 3394 rige las dimensiones modulares de las cajas y palés: 
 
Cajas (envase secundario): las dimensiones de las cajas deben corresponder a  un módulo de 60 
x 40 cm de medida externa. Este módulo puede multiplicarse y/o subdividirse y por consiguiente 
obtener otras dimensiones (múltiplos) que se adapten a cualquier necesidad. Las medidas de las 
cajas individuales de los productos transportados deben acondicionarse internamente al módulo 
estipulado. La altura debe acondicionarse a las dimensiones de los productos comercializados. 
En el anexo D se adjunta la gestión de mercancías del Ministerio de Fomento dentro del cual se hace 
describe la norma ISO 3394 y la tabla correspondiente a esta norma. 
 
Haciendo uso de la tabla de distribuciones que ofrece esta norma se define una base para nuestro envase. 
 
Ver tabla completa en el anexo D 
 
En este caso el formato elegido será una base de 95x56 mm, el cual se transportará en una caja de 
dimensiones exteriores de 200x300 mm . Esta caja transportará 10 unidades de producto, colocadas en 
una disposición de 2x5. Cabe resaltar que esta tabla aporta un valor aproximado para las dimensiones 
exteriores de la caja, ésta después deberá ajustarse mejor a las medidas del envase primario. 
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Fig. 74. Medidas exteriores caja y disposición 2x5 dentro del envase secundario 
 
Hasta este punto la única restricción es la de la medida de la mano para coger el envase, la cual queda 
cumplimentada con las medidas de la base escogida, 95x56 mm .  
 
Únicamente quedará por definir la altura del envase, que tiene que ser inferior a 200 mm . Inicialmente se 
establece una altura de 185 mm, valor que se encuentra por debajo de la medida restrictiva. 
 
 
 
 
A partir de estos datos es posible calcular el volumen del envase: 
 Venvase = 95 x 56 x 185 = 984200 mm3  = 984,2 cm3 
 
 
 
 
Fig. 75. Dimensiones envase primario 
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6.2.3. Fase experimental 
 
Una vez realizados todos los cálculos teóricos es oportuno simular los diferentes trozos de fruta con tal de 
observar su comportamiento y distribución dentro del envase establecido. Esto ayudará a tener una visión 
mucho más real en cuanto al volumen de los trozos de fruta, de una ración y de la capacidad del envase. 
 
Para ello, se simularon los diferentes trozos de fruta a partir una placa de poliuretano de 310 x 240 mm . 
Estos trozos emulan las medidas de los trozos reales de la fruta que comercializa la empresa Nice Fruit 
S.L. 
 
 
Fig. 76. Material utilizado 
 
 
Fig. 77. Simulación de los trozos de fruta en poliuretano 
  
Además se construyó un estuche con cartulina simulando las medidas del volumen interior del packaging 
definido. Este estuche albergaría después en su interior la bolsa contenedora de producto. 
 
 
 
 
 
 
 
Fig. 78. Simulación volumen envase 
primario con cartulina 
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A partir de aquí es posible analizar con mayor precisión como se alojan los trozos de las diferentes frutas 
y cuántas raciones caben por envase. 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
Los resultados finales son los siguientes: 
 
Tabla 16. Raciones y peso neto del producto por envase 
Tipo de fruta Raciones por envase Peso neto producto (g) 
Piña 3 471,15 
Melón 3 481,545 
Naranja 3 464,67 
 
 
 
 
 
  
Fig. 79. Simulación packaging con 
trozos de piña 
Fig. 80. Simulación packaging con 
trozos de naranja 
 
Fig. 81. Simulación packaging con 
trozos de melón 
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7. Estudio de materiales 
 
En este apartado se definen los materiales utilizados en cada parte del envase, especificando  las 
propiedades y características de ellos  y justificando el porqué de su elección.  
 
El envase se ha fabricado íntegramente con un solo material. Utilizar el mismo material para todo el 
envase representa un factor positivo dado que ayuda en: - Facilidad en su reciclaje, no es necesario separar sus elementos. - Homogeneizar las propiedades del conjunto del envase. - Mayor facilidad en procesos de fabricación y montaje. 
   
El material escogido para todo el envase (exceptuando la bolsa que contiene la fruta congelada que  
utiliza un film multicapa) es HDPE. El polietileno de alta densidad es un polímero de la familia de los 
polímeros olefínicos (como el polipropileno), o de los polietileno. Su fórmula es (-CH2-CH2-)n. Es un 
polímero termoplástico conformado por unidades repetitivas de etileno. Se designa como HDPE (por sus 
siglas en inglés, High Density Polyethylene) o PEAD (polietileno de alta densidad). 
 
HDPE-Características Generales 
 
Resistente a las bajas temperaturas. Temperatura de trabajo desde -100ºC hasta +120ºC 
Alta resistencia a la tensión; compresión, tracción. 
Baja densidad en comparación con metales u otros materiales. 
Buena barrera al vapor de agua. 
Inerte (al contenido), baja reactividad. 
Buena reciclabilidad. 
No tóxico. 
 
HDPE-Características Industriales 
 
 Baja Permeabilidad 
 Los recubrimientos de HDPE son seguros ya que no los penetra la lixiviación. 
 No existen fugas de gas en sistemas sellados en HDPE. 
 Impermeables la lluvia o líquidos, que no pueden infiltrarse en una cobertura de HDPE. 
 
 
HDPE - Color Final 
 
El polietileno en estado original, tiene un color lechoso translúcido, que rara vez es visualizado 
por el consumidor final pues este color es comúnmente modificado en los procesos industriales en 
base a añadir pigmento en polvo, antes de su procesamiento o en su etapa final. 
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HDPE – Aditivos 
 
También se le agregan aditivos dependiendo de su uso final, como antioxidantes, antiflama, 
antiestáticos, antibacteriales. 
 
HDPE - Usos y Procesos 
 
 Extrusión: Cables, hilos, tuberías.  
 Moldeo por inyección: Partes con formas complicadas  
 Inyección y soplado: Botellas, contenedores de líquidos. 
 Extrusión y soplado: Bolsas de calibre delgado. 
 Extrusión y soplado de cuerpos huecos: Botellas de diferentes tamaños  
 Roto-moldeo: Depósitos y formas huecas de grandes dimensiones. 
 
En cuanto a la bolsa se utiliza el film que utiliza Nice Fruit para comercializar su fruta. Este film 
mantiene el producto en perfectas condiciones. Además esto permite integrar el proceso de fabricación de 
bolsas que esta empresa utiliza en sus fábricas con la producción del packaging. Se trata de un film 
multicapa PET SARAN 13.5 μ + PE blanco 70 μ. 
En el anexo E se adjunta la ficha técnica de este material 
 
Para finalizar, comentar la etiqueta IML será de PP y el adhesivo para el cierre de la bolsa de PE. 
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8. PROTOTIPO 3D 
 
En este punto se describe el prototipo realizado en 3d. En él se hace referencia a los diferentes 
componentes del envase y la interacción que existe entre ellos. Además se relatan las mejoras que éste fue 
experimentando a lo largo de todo el proceso. 
 
8.1. Primer prototipo 3D 
 
Después de haber definido el envase en cuanto a forma y dimensiones, se procede a desarrollar una 
maqueta 3d del envase para evaluar el diseño y poder analizar el funcionamiento de la tapa y la reducción 
y el montaje del envase con precisión. Las figuras 91 y 92 muestran el diseño del envase y el envase 
reducido respectivamente. 
 
 
Fig. 82. Perspectiva primer envase 
 
 
Fig. 83. Envase reducido  
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El packaging está compuesto por varias partes. En la figura 93 se enumeran los diferentes componentes 
de éste. 
 
 
 
Fig. 84. Esquema partes prototipo 
 
8.1.1. Conjunto tapa 
 
En la parte superior del envase se ubica el conjunto de la tapa que está formado por la tapa-vertedor y la 
base de la tapa. La figura 94 muestra una imagen de este conjunto con tal de facilitar el entendimiento de 
la relación entre estas dos piezas. 
 
 
Fig. 85. Conjunto tapa 
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Dentro del conjunto de la tapa se considera necesario hacer hincapié en algunos aspectos. El primero de 
ellos es el eje de la tapa-vertedor que posibilita que ésta quede encajada en la base de la tapa, permitiendo 
a la vez el movimiento de apertura y cierre. Por otra parte, los topes situados en la pared de la tapa-
vertedor que evitan que ésta no se abra más de 90º.  Por último, la pestaña que hace que la tapa-vertedor 
quede bien cerrada y la zona de la base de la tapa pensada para unir esta pieza con el film del producto. 
 
La tapa-vertedor tal y como se ha comentado anteriormente, tiene un eje que mediante presión se encaja 
con la base de la tapa y ésta queda fijada permitiendo el movimiento. En la figura siguiente es posible 
apreciar el sistema de unión de estos componentes. 
 
 
Fig. 86. Detalle eje tapa 
 
Seguidamente aparece una imagen donde se observa el sistema que impide que la tapa-vertedor se abra 
más de 90º. La imagen es un corte de la sección vertical para apreciar internamente lo comentado. 
 
 
Fig. 87. Detalle topes tapa-vertedor 
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Con tal de garantizar un sistema de cierre adecuado se planteó un cierre a modo de clipaje. En la imagen 
posterior se aprecia con detalle el sistema diseñado. 
 
 
Fig. 88. Detalle topes tapa-vertedor 
 
Por último, comentar la zona de la base de la tapa que se une con la bolsa que contiene la fruta congelada. 
Esta parte está pensada para unir la bolsa y la base de la tapa con cola. En el punto de proceso de 
fabricación se especificará con más detalle el montaje de ambas piezas. A continuación, se puede apreciar 
una imagen dónde se muestra la zona de la base de la tapa a encolar con la bolsa que contiene la fruta 
congelada. 
 
 
 
Fig. 89. Detalle topes tapa-vertedor 
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8.1.2. Conjunto del cuerpo 
 
El conjunto del cuerpo del envase está formado por el cuerpo superior, el inferior y la bolsa de film 
interior que contiene la fruta congelada. La bolsa interior se une al cuerpo superior a través de la base de 
la tapa. La bolsa interior, por un extremo queda encolada a la base de la tapa, y por el otro extremo, se 
encola al cuerpo inferior.  
 
El cuerpo superior se une al cuerpo inferior mediante los pulsadores que tiene a ambos lados. Estos a 
parte de fijar las dos piezas también sirven para permitir que éstas deslicen la una con la otra para poder 
reducir el envase. A continuación, se muestra una imagen con uno de los pulsadores para apreciar lo 
anteriormente comentado. 
 
 
Fig. 90. Detalle pulsador cuerpo superior 
 
 
Fig. 91. Detalle piezas encoladas a la bolsa 
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8.2. Evoluciones de diseño 
 
Una vez realizado el prototipo 3D, se detectaron aspectos a mejorar respecto al prototipo inicial.  
 
El primer punto a mejorar es el sistema de cierre de la tapa a modo de clipaje. Para ello se decide sustituir 
el método anterior por un sistema de cierre llamado cierre por interferencia, el cual se aplica en la 
mayoría de tapas o tapones de los envases. Este sistema consiste en crear una interferencia entre la 
superficie de obturación y el obturador de 0.3 o 0.4 mm. Mediante esta interferencia se consigue un cierre 
más hermético, sencillo y eficiente. También se consigue generar un “click” al cerrar el envase, el cual da 
información al usuario de que la tapa está bien cerrada. Este “click” se consigue creando un pequeño 
nervio en la superficie de obturación. A continuación aparece una imagen del conjunto de la tapa con el 
nuevo diseño. 
 
 
Fig. 92. Nuevo diseño sistema cierre conjunto tapa 
 
 
El segundo aspecto a mejorar es la tapa vertedora por varios aspectos. Esta tapa debido las grandes 
dimensiones que tienen sus partes laterales, se prevé rozamiento con la bolsa que contiene la fruta 
congelada con lo que la tapa puede ir forzada. Por ello se ha reducido esta hasta un mínimo que garantiza 
que al verter la fruta los trozos son igualmente bien conducidos.  
 
También se ha modificado el sistema de topes de la tapa vertedor que impiden que esta se abra mas de 90º 
ya que hacían el montaje de esta complejo. Se han substituido por medias esferas en los laterales, las 
cuales facilitan el montaje del conjunto y  garantizan la apertura máxima del cierre igualmente. 
 
Y la última modificación en la tapa vertedora fue incorporar el logotipo de la empresa Nice Fruit S.L. en 
la parte superior para integrar la marca en la tapa del envase de forma física. A continuación aparecen 
imágenes con las modificaciones mencionadas de la tapa-vertedor: 
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Fig. 93. Nuevo diseño tapa vertedor 
 
 
Otro punto que se detectó fue la necesidad de incorporar un sistema que garantizase la integridad del 
envase hasta llegar al consumidor ya que se observó que el cuerpo inferior del envase podía ser separado 
del resto, o el envase podría ser chafado y este reducirse. Se añade una pestaña en uno de los pulsadores 
para ser extraída por el consumidor final. A continuación se muestra dicha modificación: 
 
 
 
Fig. 94. Pestaña calidad envase 
 
Por último, se analizó el sistema de unión de la base de la tapa con el conjunto del cuerpo del envase 
mediante la bolsa encolada como se ha comentado anteriormente, y se modificó este paso para simplificar 
el montaje. Las modificaciones consisten en unas pestañas realizadas en la base de la tapa que se insertan 
en unas aperturas en la parte superior del cuerpo superior del envase. De esta manera la unión es mas 
resistente y da consistencia al envase, se elimina un encolado de la parte inferior de la bosa con el cuerpo 
inferior del envase y el proceso de montaje es más rápido. A continuación se muestra una imagen con 
dicha modificación: 
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Fig. 95. Detalle unión con clipaje 
 
 
 
Fig. 96. Detalle pestañas base de la tapa 
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8.2.1. Primera impresión conjunto tapa en 3D 
 
Una vez realizado el 3D de todas las piezas, se decidió imprimir el conjunto de la tapa para poder 
analizarla físicamente y ver si realmente todo funciona como se había pensado. A continuación se 
muestran imágenes de las piezas impresas  en 3D y posteriormente se comentan las incidencias detectadas 
y las mejoras de rediseño: 
 
 
Fig. 97. Impresión 3D conjunto tapa 1 
 
 
Fig. 98. Impresión 3D conjunto tapa 2 
 
 
Fig. 99. Impresión 3D conjunto tapa 3 
 
  83 
Las incidencias detectadas son las siguientes: 
 
- Superficie tapa superior con más grosor. Pasar de 1 a 1.5mm para que sea más sólida 
- Apertura de la base de la tapa por donde se mueven los laterales de la tapa vertedor más amplios porque 
rozan un poco. Se amplían 0.2mm cada uno para evitar las rozaduras. 
- Agregar material en la zona de apertura de la base de la tapa. Como se puede apreciar en la siguiente 
imagen, esta zona necesita más espesor: 
 
 
Fig. 100. Detalle incidencia superficie hendidura apertura 
 
- Por último, recortar un poco la zona donde se unen los laterales de la tapa-vertedor con el eje de esta ya 
que dificulta su movimiento, a continuación se puede ver una imagen de cómo se modificó lijando la 
pieza hasta funcionó correctamente. 
 
 
Fig. 101. Muesca modificación tapa-vertedor 
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8.2.2. Maqueta cartón con conjunto tapa impreso en 3D modificado 
 
El conjunto de la tapa se imprimió en 3D corrigiendo los fallos mencionados en el punto anterior y 
también se decidió hacer en cartón una maqueta del cuerpo superior e inferior para poder analizar el 
envase en conjunto antes de realizar la impresión en 3D. A continuación se muestran imágenes del envase 
con la segunda impresión del conjunto de la tapa y la maqueta del cuerpo superior e inferior en cartón: 
 
 
Fig. 102. Maqueta envase cartón y 2ª impresión conjunto tapa 
 
 
Fig. 103. Maqueta envase cartón reducido 
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Fig. 104 Funcionamiento conjunto tapa envase cartón 
 
 
 
Fig. 105. Maqueta cartón posición verter 
 
 
 
Fig. 106. Vista maqueta cartón con mano 
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8.2.3. Impresión 3D envase 
 
Una vez se analizo el la maqueta del envase con el conjunto de la tapa rediseñado y el cuerpo superior e 
inferior en cartón, se decidió imprimir el conjunto del envase en plástico con la impresora 3D. A 
continuación se muestran imágenes con el resultado: 
 
 
Fig. 107. Imágenes maqueta 3D total 
 
El único problema que se encontró con este prototipo fue la dificultad en reducirlo. Esto fue debido al 
material usado para el prototipo, que crea pequeñas irregularidades en las superficies y también con 
pequeños relieves debidos a la laminación producida con la impresora 3D, que crea mas fricción entre 
superficies. 
 
Para finalizar el punto de prototipo 3D, se adjunta una imagen donde se puede apreciar el envase sin 
reducir con la tapa cerrada  y a su derecha el envase reducido con la tapa abierta desde una vista opuesta 
al primero. 
 
 
Fig. 108. Imagen envase final 
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8.3. Diagrama de uso del envase. 
 
En este apartado se explica mediante un “story board” los diferentes pasos que seguiría el usuario en el 
momento de utilización del envase. 
 
 
Fig. 109. Viñeta abrir congelador 
 
 
Fig. 110. Viñeta coger envase del congelador 
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Fig. 111. Viñeta quitar adhesivo certificado calidad 
 
 
 
Fig. 112. Viñeta abrir la tapa-vertedor 
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Fig. 113. Viñeta estirar lengüeta para abrir la bolsa interior 
 
 
 
 
Fig. 114. Viñeta verter fruta 
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Fig. 115. Viñeta reducir envase 
 
 
Fig. 116. Viñeta cerrar tapa 
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9. Dimensionado del envase secundario y terciario 
 
El envase secundario es el que contiene y acondiciona varios envases primarios. Su uso está dirigido 
generalmente como embalaje de transporte.  
 
La elección del envase secundario debe ser adecuada a los riesgos, solicitaciones a los que éste se verá 
sometido. En este caso las medidas exteriores ya están definidas, 200x300 mm, pero queda por concretar 
el canal del cartón y composición, lo cual aportará mayor o menor resistencia a la caja. Por ello es 
necesario hacer un análisis de solicitaciones. 
 
9.1. Estudio de resistencia y determinación del embalaje secundario 
 
El primer paso a la hora de escoger entre un tipo de canal u otro para el envase secundario es conocer la 
resistencia mínima que la caja para nuestro producto tiene que poseer: 
 CRmin = GW · (n − 1) · GDF · CF 
 GDF = K · Fh · Fp · Fhp 
Donde, 
CRmín: Resistencia mínima a la compresión 
GW: Peso bruto del embalaje secundario  
n: nº de niveles de carga 
GDF: Coeficiente Global Dinámico 
K: Factor dinámico. Función de la resistencia del envase primario 
Fh: Factor por altura del embalaje 
Fp: Factor por posición de la carga, tipo apilado y overhangs 
Fhp: Factor por altura total palé o de la estiba 
CF: Factor climático. Aplicado en ambientes muy húmedos y cálidos 
 
La resistencia a la compresión de la caja escogida C, tiene que cumplir: 
 
 
 
Siendo C el valor de la resistencia a la compresión de la caja escogida. 
 
Dando valores a las variables anteriores: 
 
GW:  peso bruto envase sec. =  ( pproducto contenido +  penvase primario )x 10 ud = 
 = (481,6 + 66,2g ) · 10 = 5478 g ≈ 5,5 kg   
C ≥ CRmin 
 
GW= 5.5 kg 
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Cálculo de n: 
 
Se conoce que la carga máxima por palé dentro del tráiler es de 727 kg/palé. 
Por lo tanto, y considerando que el envase secundario se colocará siguiendo una distribución en mosaico, 
se calcula el número de cajas por fila que caben dentro de las dimensiones del palé. 
  
 
Fig. 117. Esquema de distribución de cajas por nivel de carga.  
Disposición en mosaico 
 
En este caso, y aplicando las medidas de la caja definida (200x300 mm) caben 16 cajas por nivel de 
carga. 
 
Sabiendo que el peso  de cada caja es 5,5kg, 
 
5.5kg/caja · 16 cajas/nivel de carga = 88 kg/nivel de carga 
 
Teniendo en cuenta que la carga máxima por palé es 727 kg, 
 n =  727 kg/palet88 kg/fila = 8,26 filas = 8 filas 
 
 
 
 
GDF: Coeficiente Global Dinámico  
 GDF = K · Fh · Fp · Fhp 
 
 
n=8 
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K: Factor dinámico. Función de la resistencia del envase primario 
 
Para determinar la resistencia del envase primario se sometió la maqueta 3d del envase a un ensayo de 
compresión para determinar el valor máximo de carga que podría aguantar el envase antes de romperse. 
En este caso, la maqueta ensayada tiene menor resistencia que el envase final diseñado en HDPE ya que 
este material es más resistente a la compresión.  Aun así el resultado obtenido fue que la maqueta es 
capaz de soportar una carga máxima de 224 N, valor que corresponde a una K=1. 
 
Este ensayo se realizó con un Compresómetro Mini-Val™. 
 
 
Fig. 118. Ensayo compresión con Mini-Val 
 
Fig. 83. Gráfico factor dinámico K 
 
 
 
K=1 
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Fh: Factor por altura del embalaje 
 
Dado que la caja tiene una altura de 200 mm, corresponde un Fh de 1 
 
 
Fig. 119. Gráfico para Fh en función de la altura de la caja 
 
 
 
Fp: Factor por posición de la carga, tipo apilado y overhangs 
 
Fig. 85. Especificaciones para el Factor posición (Fp) 
 
En es este caso se utilizará una disposición en mosaico o cruzada, dado que se considera más seguro y 
estable. El problema de las disposiciones en columna es que se corre el riesgo de que las columnas se 
abran durante el transporte, debido al movimiento del tráiler. Por ello se escoge la tercera opción 
correspondiente a un factor posición de 1,3. 
 
 
Fh = 1 
Fp = 1.3 
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Fhp: Factor por altura total palé o de la estiba 
 
Altura palé = 8 filas x 200 mm = 1600 mm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 GDF = K · Fh · Fp · Fhp = 1 · 1 · 1.3 · 1 = 1,3 CRmin = GW · (n − 1) · GDF · CF = 5.5 kg· ( 8 – 1) · 1,3 · 4,5  = 225,22 kg 
 
 
La fórmula de McKee estima la resistencia a la compresión de una caja de cartón corrugado o la máxima 
carga que una caja puede soportar antes de empezar a deformarse. Para el valor de resistencia a la 
compresión se utilizan los valores de ECT3, calibre del cartón corrugado (espesor del cartón) y largo, 
ancho y alto de la caja. 
 C = 5,87 · ECT ·  √h ·  √Z  
 
 
  
                                                     
 
3 ECT (Edge Crush Test): Resistencia de una probeta de cartón a la compresión vertical, este ensayo está 
directamente relacionado con la resistencia del embalaje. Sus unidades son kiloNewton /metro (kN/m)  
Fhp = 1 
Fig. 120. Gráfico para Fhp en función de la altura del palé 
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Siendo, 
 ECT: [kN/m] 
 h: espesor  del cartón (canal) [m] 
 Z= perímetro de la caja [m] 
 
 
En cuanto al ECT cada proveedor realiza sus propias combinaciones de cartón y crea sus propias cajas. 
Después analiza cada uno de sus modelos de caja y redacta una tabla resumen donde aparece cada modelo 
de caja, su composición y las características principales para cada modelo. En este caso se utilizaron los 
datos de un proveedor español y se decidió optar por una caja de canal C y un ECT de 7,65 kN/m. 
 
 
 
Transformando unidades, 
 ECT =  7.65 · 1039.8 = 780,61 kg/m 
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En cuanto al canal del cartón se escoge una caja de canal C, es el más utilizado. Este tipo de cartón tiene 
un espesor comprendido entre 3,5 y 4,5 mm . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Para el perímetro de una caja de 200x300 mm y un espesor promedio de 4 mm se obtiene: 
 C = 5.87 · ECT ·  √h ·  √Z  
 C = 5,87 · 780,61 · √0,004 · 1 =  289,8 kg 
 
Anteriormente, CRmin = 240,24 kg 
 
Con lo cual el tipo de caja seleccionado cumple la condición de  
 
 
Fig. 123. Recorte tabla de calidades de cartón ondulado 
C≥CRmin 
 
Fig. 121. Esquema perfil cartón ondulado Fig. 122. Perfiles cartón ondulado 
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8.2. Paletización 
 
Para simular la paletización del producto con las cajas definidas, se utilizó el software llamado CaPE 
Pack. Se trata de un programa de paletización que ayuda a determinar el mejor tamaño del producto, 
número de cajas, tamaño de la caja y la carga de la plataforma. Este software permite entre otras cosas: 
 - Diseñar el tamaño óptimo del producto  - Evaluar tamaños de cajas alternativas  - Maximizar paletización  - Crear una cadena de suministro de envases sostenibles  - Mejorar la utilización del espacio  - Los costos de transporte - Reducir su huella de carbono  - Reducir el número de camiones en las calles 
 
En este caso, se simuló la paletización del envase para fruta congelada utilizando las medidas asignadas 
tanto para el envase primario como para el envase secundario. El resultado obtenido se observa en la 
Figura 124. 
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Fig. 124. Simulación de la carga paletizada mediante el software CaPE Pack 
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10. Diseño gráfico del envase 
 
 
El envase es la única forma de contacto directo entre el producto y el consumidor y tiene que transmitir la 
imagen deseada al consumidor. El diseño, color y forma del envase sirve para diferenciarlo de otros 
productos y ser identificado. El diseño también sirve para informar sobre las características de uso, de 
almacenaje, conservación, propiedades nutricionales, etc. 
 
 
10.1. Símbolos de identidad de Nice Fruit S.L. 
 
Hay una serie de ideas y valores que definen a la compañía Nice Fruit S.L. y que tienen que ser reflejados 
en el diseño del envase. Estos son los siguientes: 
 
La calidad de la materia prima. 
La calidad de su fruta congelada. 
La sostenibilidad. 
La responsabilidad con el entorno agrícola. 
La innovación tecnológica. 
 
10.1.1. Colores 
 
El color corporativo de Nice Fruit S.L. es la combinación de el negro y el gris, siendo el gris el color de la 
marca y el negro el fondo. A continuación se puede observar una imagen de la marca con los colores 
mencionados: 
 
 
 
Fig. 125. Marca Nice Fruit S.L. 
 
El negro el color mas utilizado por la compañía y identificativo de su producto. Es el color mayormente 
usado por la compañía en su marca. El negro también es utilizado  sobre fondos claro, sobre blanco y 
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sobre fotografías. Los valores para la impresión en cuadricoma (CMYK) son los siguientes: 0% C, 0% M, 
0% Y, 100% K. Para la visualización en pantalla (RGB) son los siguientes: R 30, G 19 y B 15. 
 
Este color es característico por transmitir elegancia y calidad, poder pero también tristeza y misterio. Es 
utilizado para productos de clase alta. 
El gris es el color usado en la marca como se ha mostrado anteriormente. Este color es usado sobre 
fondos oscuros, imágenes oscuras. También es el color usado en su tipografía para textos. Los valores 
para la impresión en cuadricoma (CMYK) son los siguientes: 0% C, 0% M, 0% Y, 20% K. Para la 
visualización en pantalla (RGB) son los siguientes: R 216, G 217 y B 221. 
 
El gris es un color característico por transmitir estabilidad, ser conservador, y es considerado un color de 
buen gusto. Es un color que Iguala todas las cosas y deja a cada color sus características propias sin 
influir en ellas. También da reposo y serenidad a la composición. 
También comentar el color blanco que es usado como fondo para la marca en negro.  
El blanco es un color que transmite pureza, inocencia y optimismo. No toma reflejos del color que ésta 
junto a él, sino de su complemento: del lado azul, parece anaranjado, del lado rojo, parece verdoso. Los 
valores para la impresión en cuadricoma (CMYK) son los siguientes: 0% C, 0% M, 0% Y, 0% K. Para la 
visualización en pantalla (RGB) son los siguientes: R 254, G 254 y B 254. 
A continuación se muestran diferentes ejemplos del uso de la marca Nice Fruit S.L. en función de 
aplicaciones diferentes: 
 
 
Fig. 126. Positivo negro sobre fondo blanco 
 
Fig. 127 Positivo gris sobre fondo negro 
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Fig. 128. Positivo gris sobre color oscuro 
 
 
 
Fig. 129. Positivo negro sobre color claro 
 
 
 
Fig. 130. Positivo gris sobre imagen 
 
 
Fig. 131. Negativo negro sobre imagen 
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10.1.2. Tipografía 
 
La tipografía utilizada en la marca es personalizada para Nice Fruit S.L. con lo que no se puede clasificar 
dentro de ninguna familia tipográfica. A continuación se muestra una imagen con la tipografía: 
 
 
 
 
Fig. 132. Tipografía marca Nice Fruit S.L 
 
 
La familia tipográfica utilizada en documentos, web, presentaciones o otros es la Helvetica LT Std. A 
continuación se puede ver una imagen de esta tipografía: 
 
 
 
 
Fig. 133. Tipografía Helvetica Neue Lt Std 
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10.2. Diseño gráfico envase 
 
 
En este apartado se estudiará el grafismo del envase. Se entiende por grafismo el conjunto formado por 
figura/fondo, color y tipografía.  
 
El envase diseñado consta de dos partes en las que se le aplicará el grafismo. Estas partes son el cuerpo 
superior y el inferior del envase. El grafismo se aplicará mediante la técnica IML “in mold labeling” que 
es un sistema que integra a etiqueta con el envase en el mismo molde con gran calidad. Mas adelante en 
el trabajo se comenta con mas detalles el proceso de decoración del envase IML. 
 
A continuación se muestra un esquema con la identificación de las dos partes mencionadas del packaging, 
relacionadas con el plano de diseño para la etiqueta IML que le corresponde para poder identificarlos 
correctamente: 
 
Fig. 134. Esquema identificación diseño envase 
 
 
Como se puede apreciar en la imagen anterior, el envase tiene dos colores que diferencian dos partes o 
grupos del envase. Una vez desarrollado el envase ya se tuvo en cuenta por primera vez el diferenciar dos 
partes teniendo en cuenta lo siguiente:  
 
El envase, tiene una parte que siempre queda visible (el cuerpo inferior) y una parte móvil que cuando 
éste quede reducido quedara escondida y no se verá por lo que cada parte mencionada tendrá un uso y 
funciones diferentes respecto a grafismo y comunicación del envase. Estas funciones son: 
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 - El cuerpo inferior, como es la parte que siempre queda visible, es la zona pensada para contener 
toda la información referente a la marca Nice Fruit S.L. y homogenización de la gama de producto. Esta 
parte contendrá la información referente a etiquetado según lo establecido por el Real Decreto 1334/1999, 
de 31 de Julio ;  
En el anexo F se adjunta el Real Decreto 1334/1999, de 31 de Julio 
 
Esta parte, como se ha comentado anteriormente, será la identificativa de la gama del producto, esto 
significa que si el contenido es melón congelado o piña congelada por ejemplo, el diseño grafico, en 
cuanto a color y forma permanecerá igual, sólo cambiarán aquellos aspectos referentes al producto. De 
esta forma se crea un estándar en la gama de producto para que el consumido pueda relacionar los 
diferentes tipos de fruta Nice Fruit. 
 
 - El cuerpo superior, a diferencia del inferior, es una parte móvil que no será siempre visible 
debido a que el envase es reducible y esta quedará dentro del cuerpo inferior. Esta parte del envase tendrá 
la función de ser identificativa del tipo de fruta congelada que el envase contiene. También tendrán esta 
función otros elementos como son el conjunto de la tapa y la bolsa interior, ya que son los elementos que 
permanecerán visibles una vez el envase quede reducido. 
 
El grafismo del envase tiene que transmitir los valores de la compañía comentados anteriormente y tiene 
que cumplir con los requisitos del briefing que son: 
 
- Romper con el concepto tradicional del congelado, transmitir frescura, calidad y producto natural, 
fresco. 
-  Permitir una lectura en posición horizontal y vertical 
 
10.2.1. Grafismo cuerpo inferior 
 
Como se ha comentado anteriormente esta parte del envase queda siempre visible y será la parte que 
contendrá toda la información referente a la marca Nice Fruit, tendrá un diseño que será el que 
estandarizará la gama del producto y tendrá la información referente a etiquetado según lo establecido por 
el Real Decreto 1334/1999, de 31 de Julio, que es la siguiente: 
 
- La denominación de venta del producto. 
- La lista de ingredientes. 
- La cantidad de determinados ingredientes o categoría de ingredientes. 
- La cantidad neta, para productos envasados. 
- La fecha de duración mínima o la fecha de caducidad. 
- Las condiciones especiales de conservación y de utilización. 
- El modo de empleo, cuando su indicación sea necesaria para hacer un uso adecuado del producto 
alimenticio. 
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- Identificación de la empresa: el nombre, la razón social o la denominación del fabricante o el envasador 
o de un vendedor establecido dentro de la Unión Europea y, en todo caso, su domicilio. 
- El lote. 
- El lugar de origen o procedencia, cuando el producto proceda de países terceros o procediendo de un 
país comunitario la no indicación pueda inducir a error al consumidor. 
- La leyenda “no congelar de nuevo tras la descongelación” u otra de similar. 
- Denominación de venta con la mención de “Ultracongelado” o “Congelado rápidamente”. 
 
Las figuras 136 y 137 muestran los diseños de cuerpo superior y inferior para el packaging de naranja, 
melón y piña. 
En el anexo G se adjuntan los planos de diseño de los diferentes packagings en tamaño real. 
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Planos de diseño envase Melón 
 
 
Fig. 135. Plano diseño cuerpo superior melón 
 
 
 
Fig. 136. Plano diseño cuerpo inferior melón 
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Planos de diseño envase Piña 
 
 
 
Fig. 137. Plano diseño cuerpo superior piña 
 
 
 
Fig. 138. Plano diseño cuerpo inferior piña 
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Planos de diseño envase Naranja 
 
 
Fig. 139. Plano diseño cuerpo superior naranja 
 
 
 
 
Fig. 140. Plano diseño cuerpo inferior naranja 
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A continuación se puede ver un plano dónde se identifica cada una de las partes de la etiqueta del cuerpo 
inferior para su mejor entendimiento: 
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10.3. Renderizaciones envases 
  
En este punto se muestra el envase diseñado con el diseño gráfico aplicado. Se muestran los diseños 
finales para el envase de piña, naranja y melón. En la primera imagen se pueden apreciar todas las vistas 
del envase con el diseño gráfico aplicado, en este caso para el envase de piña. 
 
 
Fig. 141. Vistas envase diseño grafico 
 
 
A continuación se muestran varias imágenes dónde se pueden apreciar el diseño aplicado en los diferentes 
envases según la fruta que contienen desde varios ángulos en perspectiva y también imágenes con el 
envase reducido, reducido a la mitad, con la tapa-vertedor abierta, etc. 
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Fig. 142. Vistas frontal diseño 3 envases 
 
 
 
Fig. 143. Vista picado frontal diseño 3 envases 
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Fig. 144. Vista picado envase piña 
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Fig. 145. Vista picado envase melón con la tapa-vertedor abierta 
 
 
 
Fig. 146. Perspectiva envase melón con la tapa-vertedor abierta simulando servir fruta 
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Fig. 147. Vista picado envase naranja reducido 
 
 
 
Fig. 148. Vista perspectiva lateral envase naranja reducido  
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Fig. 149. Vista perspectiva trasera envase piña medio-reducido 
 
 
 
Fig. 150. Vista frontal envase piña medio-reducido 
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10.4. Packaging secundario y terciario 
 
El packaging secundario, es una caja de cartón ondulado tipo B1 como se ha comentado en el punto de 
dimensionamiento. La misión de este packaging es la de proteger los packaging primarios para su 
transporte y almacenamiento, y también la identificación de los envases que contiene en su interior. 
 
En este packaging secundario aparece la siguiente información: 
 
 - Marca de la empresa Nice Fruit S.L. 
 - Web de la compañía. 
 - Flechas de dirección en los laterales para la disposición correcta de la caja. 
 - Selección producto en el lateral izquierdo. 
 - Denominación de venta de producto congelado. 
  
Seguidamente se muestra el diseño de troquel de la caja B1 y posteriormente el diseño gráfico aplicado a 
ésta: 
 
Fig. 151. Plano troquel caja B1. 
 
 
En el anexo H se adjuntan el plano de troquel encargado para realizar el packaging secundario. 
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Fig. 152. Perspectiva caja lateral izquierdo 
 
 
Fig. 153. Perspectiva caja lateral derecho 
 
También aparecen tres imágenes dónde se puede contemplar la distribución interna de los envases dentro 
de la caja: 
 
 
Fig. 154. Vista  superior disposición envases caja 
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Fig. 155. Vista  perspectiva disposición envases caja 
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Por último, aparece una imagen con la disposición de las cajas en un palet europeo conformando el 
packaging terciario. Este también va enfardado con un film estirable de base polietileno. 
 
 
Fig. 156. Perspectiva packaging terciario 
 
Para finalizar, una imagen con la formación del primer piso de cajas que forman el paletizado para 
contemplar la construcción en mosaico. Como se ha comentado anteriormente en el punto de 
dimensionamiento, esta formación se va alternando en cada piso de cajas como se puede apreciar en la 
anterior imagen. 
 
 
Fig. 157. Perspectiva mosaico cajas paletizado 
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11. Proceso de fabricación 
 
En este punto se explicará el proceso de fabricación de cada una de las piezas que constituyen el envase y 
posteriormente el ensamblaje de éste en una línea de producción. 
 
11.1. Proceso de fabricación piezas envase 
 
Tal y como se ha comentado anteriormente en el punto de materiales el envase está formado por piezas 
hechas con HDPE a excepción del film multicapa que está compuesto de PET + PE. 
 
Las piezas de HDPE se fabrican mediante inyección. Las ventajas de la fabricación por inyección son que 
el material es económico, el consumo energético es moderado ya que no es necesario alcanzar altas 
temperaturas. Y también el proceso es de un solo paso, de la materia prima al producto terminado. A 
continuación se puede ver un pequeño esquema con el proceso de moldeo por inyección. 
 
 
Fig. 158. Esquema inyección moldes 
 
En el punto de diseño gráfico, se menciona que el diseño se aplica al envase mediante la técnica IML. 
Este avanzado sistema de decoración se integra en el proceso del moldeo por inyección de plásticos. Este 
sistema ofrece la posibilidad de realizar decoraciones en productos plásticos con una altísima calidad. Las 
ventajas que ofrece este sistema son las siguientes: 
 
-  Alta calidad de impresión 
- Alta resistencia a ralladura, humedad, calor, congelamiento, calor y microondas 
- Altamente higiénico, sobretodo para la industria alimenticia por su tecnología libre de solventes en las 
tintas de impresión. 
- Por último, se trata de un proceso de decorado en un solo proceso sin necesidad de ningún acabado o 
manipulado posterior. 
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A continuación se muestra un esquema con el proceso de decoración IML durante la inyección del molde 
donde se puede apreciar cómo primero se posiciona la etiqueta en el molde, y posteriormente se inyecta la 
pieza: 
 
 
Fig. 159 Proceso etiquetaje IML con molde de inyección 
 
 
Por último comentar la fabricación de las bobinas para el film multicapa que contiene la fruta congelada 
es a través de extrusoras de capa plana. 
 
11.2. Ensamblaje envase 
 
A continuación se explican las diferentes etapas para el ensamblaje del envase: 
 
1- El primer paso consiste en la formación de la bolsa con el film. Primero se coloca la bobina de film a 
una máquina envasadora. Ésta hace el troquel al film con la forma de la apertura de la bolsa donde irá 
pegada la tapa, y después esta ya se dobla. 
 
Fig. 160. Boceto formación bolsas 1. 
 
2- Posteriormente con la bolsa ya doblada y sellada longitudinalmente, se añade el adhesivo que cierra el 
troquel y después se encola la base de la tapa justo encima y posteriormente se cortan las bolsas como se 
muestra en el esquema siguiente: 
 
 
Fig. 161. Boceto formación bolsas 2 
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3- Seguidamente se procede a enderezar la bolsa y al llenado y sellado de ésta. Las partes sobrantes de la 
bolsa se doblarán para crear el volumen deseado. Se puede ver un boceto del proceso mencionado en la 
siguiente imagen: 
 
 
Fig. 162 Boceto formación bolsas 3 
 
4- Paralelamente al proceso de formación de la bolsa interior con la base de la tapa, se ensambla el cuerpo 
superior con el cuerpo inferior y se encaja y encola la pestaña de calidad que impide que los envases se 
separen. A continuación se muestra una imagen de lo comentado: 
 
 
 
Fig. 163. Boceto ensamblaje cuerpo superior e inferior y pestaña calidad 
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5- Por último se unen los dos montajes, el de la bolsa y el del conjunto del cuerpo mediante presión y se 
añade la tapa vertedor mediante presión también y el envase queda totalmente ensamblado. Las pestañas 
de la base de la tapa encajan con las hendiduras de la parte superior del cuerpo superior. A continuación 
aparece un boceto de este montaje: 
 
 
Fig. 164. Boceto ensamblaje final 
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12. Presupuesto 
 
 
Para elaborar un presupuesto del envase realizado se ha elaborado una tabla con la cantidad de material 
de cada elemento del envase y luego una tabla con los costes de estos. Cómo punto de partida se ha 
cogido una producción para  500.000 packagings al mes. Esta producción equivale a producir 781 kg de 
fruta congelada por hora durante 16 horas al día, 20 días al mes. 
 
Tabla 18. Desglose de piezas y materiales 
Pieza Material Total 
Vertedor HDPE 7,34 g x 500.000 u = 3670 kg. 
Base-tapa HDPE 7,03 g x 500.000 u = 3515 kg. 
Cuerpo superior HDPE 26,63 g x 500.000 u = 13.315 kg. 
Cuerpo inferior HDPE 29,82 g x 500.000 u = 14.910 kg. 
Pestaña calidad HDPE 0,12 g x 500.000 u = 60 kg. 
Bolsa film interior PET+PE    171 mm x 500.000 u = 85.500 m de film. 
Adhesivo cierre bolsa PE 500.000 u. 
Etiquetas IML PP 1.000.000 u. 
 
 
Los costes de material aproximados son los siguientes para una producción de un envase en función de 
las 500.000 unidades al mes. 
 
Tabla 19. Materiales utilizados 
Material Cantidad Coste 
HDPE granulado 35.470 kg 21.282 € 
Film PET+PE 85.500 m 12.825 € 
Adhesivo cierre bolsa de PE 500.000 u 5.000 € 
Etiquetas IML de PP 500.000 u 50.000 € 
 
 
El coste total de material para los 500.000 envases es de 89.107 €, con lo que se deduce un precio unitario 
de 0,1782 €. 
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12.1. Plan de negocio 
 
 
Idea 
 
Diseñar un packaging para la fruta congelada de Nice Fruit pensado para incorporar el producto de la 
compañía en el sector del Retail. El packaging está diseñado teniendo en cuenta las necesidades del 
usuario y limitaciones de espacio, por eso cuenta con un sistema para reducirlo y un vertedor que ayuda a 
servir la fruta. 
 
Por que? 
 
Se trata de un producto único en el mundo para el cual no se ha diseñado ningún envase, y tiene unas 
propiedades y cualidades diferentes a cualquier otro como también crea nuevas formas y hábitos de 
consumo. 
 
Misión 
 
Realizar la línea completa de packaging para la fruta congelada y troceada que Nice Fruit produce 
teniendo en cuenta aspectos como logística, usuarios, producto, forma, estética, materiales, costes o 
fabricación por ejemplo. 
 
 
Perspectivas del sector 
 
Actualmente no existe fruta congelada equivalente a la que Nice Fruit produce con lo que no hoy envases 
para esta en el mercado.  
 
 
Puntos fuertes y ventajas 
 
El producto ofrece la ventaja de poder ser reducido hasta en dos ocasiones hasta quedar reducido a la 
mitad, haciendo un buen uso del espacio utilizado al almacenarlo en el congelador por ejemplo. Garantiza 
la integridad del producto al estar envasado con un film que mantiene el producto en óptimas condiciones 
de consumo. Y pro último destacar el atractivo en cuanto a estética y forma del envase, consiguiendo un 
envase singular y diferente al mercado del congelado. 
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Cliente 
 
El producto va dirigido al gran consumo del Retail.  
 
 
La competencia 
 
Actualmente no existe un producto como la fruta de Nice Fruit en el mercado lo que hace fácil la 
implantación del producto. Con este aspecto se consideró la idea de innovar en un envase para un 
producto innovador. Cómo aspecto negativo, considerar la predisposición negativa del consumidor que ha 
probado fruta congelada por sistemas tradicionales y tener reticencias a probar la fruta de Nice Fruit.  
 
 
Plan de marketing : Análisis DAFO 
 
 
Debilidades Amenazas 
 
Inversión económica maquinaria. 
 
Habilitar un espacio en la fábrica para el 
nuevo layout de packaging. 
 
Soluciones más económicas. 
 
 
Productos congelados con sistemas 
tradicionales de mala calidad que pueden 
inducir a comparaciones con el producto. 
 
Crisis económica. 
Fortalezas Oportunidades 
 
Envase atractivo e innovador. 
 
Primer envase para retail para la fruta de Nice 
Fruit. 
 
Diseño que permite optimizar el espacio. 
 
 
No existe competencia. 
 
Crear un precedente en el mercado. 
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Estrategia de penetración en el mercado 
 
Lanzar al mercado el Retail el nuevo envase de Nice Fruit dándolo a conocer a través de prensa, ferias, 
divulgación en los medios especializados para que el consumidor final conozca de antemano las ventajas 
y la cualidades de este novedoso producto. 
 
El envase se exhibirá en la web, y catálogo de la compañía y posicionará en stands destacados que llamen 
la atención del consumidor dentro de la zona de congelados y dónde al mismo tiempo, se le informe de 
las características del producto. 
 
 
 
Fig. 165. Conjunto 3 variantes envases desarrollados 
 
 
 
 
 
 
  
  129 
13. Conclusiones 
 
 
El objetivo inicial del proyecto era llegar a diseñar toda una línea de packaging para un producto que por 
el momento no se distribuye en el sector del retail, Teniendo en cuenta que no existen referentes para este 
producto ni actuales competidores, el equipo  encontró las puertas abiertas para realizar las 
investigaciónes  necesarias en este campo  tan poco transitado. 
 
El desarrollo de esta idea  tuvo algo de desafío. Compaginar:  
 - El deseo de la compañía de vender un producto congelado de tan alta calidad como la fruta 
fresca - Con la intención del equipo de romper con los prejuicios de que el producto envasado para 
distribuir en Retail  se oferta  con una  menor calidad. - En este punto es precisamente donde coge mayor fuerza la idea de diseñar un packaging de 
calidad, ya que el principal canal de comunicación entre el producto y el cliente en el punto 
de venta se establece a través de el envase. 
 
Por consiguiente, mencionar que el sector dentro del cual se engloba este proyecto, el sector packaging, 
no representa un ámbito sobre el cual se haya entrado en profundidad durante el transcurso de la carrera. 
Contrariamente ambos componentes del equipo coinciden en que las investigaciones y trabajo realizado 
han constituido una fuente de gran aprendizaje y a la vez han despertado un mayor interés frente a este 
sector.  
 
Se considera que lo importante dentro de un proyecto de este tipo es llegar a cerrar completamente el 
ciclo del envase, teniendo en cuenta todas las etapas por las que éste pasa durante su ciclo de vida.  
Como mejora, añadir que habría representado un punto interesante tratar aspectos relacionados con el 
reciclaje del envase. 
 
La conclusión final es que este proyecto no sólo ha logrado cumplir todos los objetivos básicos 
propuestos en su inicio, sino que además se han conseguido alcanzar otras fases de desarrollo que en un 
principio no fueron planteadas. 
 
Por último dar las gracias a los responsables del Departamento de Packaging de Grupo A.C. Marca por la 
ayuda y atención prestadas, dado que su colaboración ha representado un factor determinante en el 
desarrollo de este proyecto. 
 
 
 
  
  130 
14. Bibliografía 
 
Enlaces web: 
Fecha: 13/3/2014 
URL: http://www.nicecoldsystem.com 
 
Fecha:14/03/2014 
URL:http://www.magrama.gob.es/es/alimentacion/temas/consumo-y-comercializacion-y-distribucion-
alimentaria/informe_frutas_tcm7-7944.pdf 
 
Fecha: 14/03/2014 
URL: http://www.magrama.gob.es/es/alimentacion/temas/consumo-y-comercializacion-y-distribucion-
alimentaria/PRESENTACION_DATOS_CONSUMO_2013_tcm7-321988.pdf 
 
Fecha: 14/4/2014 
URL: http://www.magrama.gob.es/es/agricultura/legislacion/Legislacion-embalajes-madera.aspx 
 
Fecha: 29/04/2014 
URL: http://www.slideshare.net/PUCESI/estudio-delos-referentes 
 
URL:http://fido.palermo.edu/servicios_dyc/publicacionesdc/vista/detalle_articulo.php?id_articulo=10052
&id_libro=478 
 
Fecha: 3/05/2014 
URL:http://www.tcmugt.es/puertos/images/documentos/formacion/contenidos_y_manuales_formativos/
manuales_formativos/GESTION_DE_MERCANCIAS_(3).pdf 
 
Fecha: 15/05/2014 
URL:http://www.estrucplan.com.ar/Producciones/entrega.asp?IdEntrega=64 
 
Fecha: 16/06/2014 
URL: http://www.oban.cl/index.htm 
 
Fecha: 18/06/2014 
URL:http://tecnologiadelosplasticos.blogspot.com.es/2012/04/etiquetado-en-el-molde-in-mould.html 
 
Libros 
The mechanical design process, David G.Ullman. 
 
Envases y embalajes, Instituto Nacional de Tecnologia Industrial. 
  131 
 
 
